PUBLICATION 


INDUSTRIELLE 


DES  MACHINES, 


OUTILS  ET 


APPAREILS  LES... 


Armengaud 


m 

Digitized  by  Google 


Ateneu  Barcelonès 


1  1 


Arm 
Presî 


4> 


«■'•••• 


^'■•^■«'■('■♦.■«ii.- 


1 


1  ^ 


1  i4\j4 


1  i  .-1 


1  ;i 


^4 


1.1 


« 


•    •  • 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE 


DE» 


MACHINES,  OUTILS  ET  APPAREILS 


I 


Digitizeû  by  Google 


i'Aiiis.  —  I  Ui>i(iMRii  I  l;  de  j  ci.  ayk  i;t  o 

Utf.   SAIXr-BCNuil  ,  7. 


Digitized  by  Google 


» 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE 


31 A  cm  NES 

OUTILS  ET  APPAREILS 

LBS  nsm  raiPBcnoHjiis  et  lks  pvbb  mècuêts 

m  us  DlffÉRESTSS  BR&RCflKS  DZ  L'IHDIISTRIK  FRANCàtSI  KT  ÉTRANGÈRE 

M.  ARMENGAUD  AÎNÉ 

Hi.fMitT,  ,  runri  isrc  r.  it  imiMtioilt  ^»tlo^^l  Br«  (iiTi  u  ufiirK 
«itMiar  ttt  t4  toctKTt  •'tNcncitsM»  M  ET  PK  L«  locitfi  iiii>cti«iri.Lii  m  Hn.iin«<K 


Qui  iietti  mllK  on  tmne  à  la  pofcelibllité  bnmaliM  : 


—  — — 


TOME  DEUXIEME 


PARIS 


CHEZ  L  ALiTtl  H,  V5  Ul'E  SA  INT-SEBASTIKN 
L.  MATUiAS,  15  QUAI  MALAQUAIS 

1851 


Digitized  by  Google 


Diqitized  by  Googlc 


AVERTISSEMENT 

ffOVB  US 

TROISIÈME  ET  QUATRIÈME  ÉDITIONS  DU  DEUXIÈME  VOLUME  • 


Nous  publions  une  nouvelle  édition  du  deuxième  yolume  de 

notre  Recueil;  nous  l'avons  revu  avec  un  Irès-graiid  soin,  et  nous 
y  avons  intercalé  de  nouvelles  notices  sur  les  procédés  iadustriels 
qui  ont  eu  le  plus  de  retentissement. 

L'Atlas  a  reçuaussi  de  nouvelles  améliorations.  Indépendamment 
des  figures  qui  ont  été  retouchées  ou  refaites,  nous  avons  aoconi'* 
pagné  chaque  planche  du  numéro  correspondant  à  ia  page  du 
texte.  Cette  mesure  a  été  étendue  également  au  premier  Tolume 
et  le  sera  SQOoesstTement  à  tous  de  manière  à  éviter  d'arides  re- 
cherches. 

En  répétant  ce  que  nous  avons  dit  ailleurs,  que  nous  donnions 
sur  les  machines  non-seulement  tous  les  documents  précfc  qui  en 

rendent  1  élude  intéressante  et  la  compréhension  facile,  mais  en- 
core les  perfeclionnenients  qui  y  ont  été  apportés  et  les  calculs 
qui  servent  à  les  élalilir,  nous  ajouterons  que  nos  planches  sont 
toutes  dessinées  à  l  échelle,  d  après  des  machines  exé^^utées,  et 
gravées  avec  le  soin  le  plus  rigoureux. 

La  Publication  Indtutriellef  traduite  maintenant  en  plusieure  lan-  '  * 
gues»  répandra  donc,  comme  nous  en  avoDS  ocm^u  l'espoir  à  son 
apparition,  la  connaissance  des  machines-outils  les  plus  complètes, 
les  moteurs  et  les  appareils  de  fabrication  les  plus  intéressants. 

Pour  en  donner  une  idée,  nous  allons  citer  quelques-uns  des 
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principaux  ai  licles  coulcuus  dans  les  volumes  suivants  :  Moulins 
à  Mé  par  courroies.  Machines-outils.  Machines  agricoles.  Scieries, 
Filatures  du  lin,  du  chanvre,  de  la  soie,  du  coton,  de  la  laine,  etc. 
Machines  à  vapeur.  Roues  Ijydraullquos,  Bateaux  à  hélice.  Presses 
hydrauliques,  à  vis,  etc.  Marteaux  à  vapeur.  Machines  à  papier. 
Macbines-Tocomotives.  Machines  à  clous.  Appareils  à  sucre.  Tis- 
sage. Machines  à  Tusage  des  forges.  Turbines.  Meunerie.  Machines 
à  deux  cylindres.  Ensemble  divers  de  grandes  industries,  tels 
^  que  :  sucreries,  ateliers  de  construction,  forges,  filature,  mou- 
lins, etc. 

Nous  remercions  de  nouveau  nos  souscripteurs  poui'  le  persé- 
vérant accueil  qu'ils  font  à  notre  travail;  nous  nous  ap[)liqiierons 
constamment,  pour  juslifier  notre  titre,  à  les  tenii  nn  courant  des 
machines,  procédés  ou  appareils  les  plus  inléressaut;»,  sous  le 
double  rapport  commercial  et  manufacturier. 
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De  toutes  les  machines  en  usage  pour  diviser  et  tailler  les  dents  des 
roues  d*engrenages,  nous  n'en  connaissons  pas  qui  soient  établies  sur  des 

dimensions  aufisi  grandes  que  celle  que  nous  nous  proposons  de  donner 
dans  celte  livraison,  ot  qui  a  l'té  <'nti(''rcmcnt  construite  par  W.  Cnrfifr, 
fvibile  mécanicien^  dont  nous  avons  déjà  eu  l'occasion  de  faire  connuttrc 
les  travaux. 

Généralement  appliquées  à  tailler  des  en$?renagcs  de  petits  diamètres, 
soit  pour  rhorlogei  ic,  suit  pour  la  filature,  les  plates-formes  n'étaient  éta- 
blies que  sur  des  échelles  trop  restreintes,  et  celles  qui  avaient  un  plateau 
d*nn  mètre  de  diamètreé  taient  déjà  considérées  comme  très-fortes.  Ce  n'est 
que  depuis  peu  d  années  qu'on  n  récliement  pensé  à  tonslruire  de  ces 
m.ïciilnes,  pour  tuilier  des  en;;renn::rs  pi  opros  aux  Irarismissidiis  de  mouve- 
ment des  premiers  moteurs  aux  niipfiicils  i\  nioiivoii-.  On  a  dû  nécessaire- 
ment alors  augrneiilor  les  proportions  des  plotes-ronnos.  Tout€i'ois,  soit 
que  Ton  ue  comprît  pas  tontes  les  applications  de  ces  instmmenis,  soit 
qu'on  ne  sût  pa^  combiner  les  outils  nécessaires,  elle  ne  furent  pendant 
longtemps  destinées  qu'à  tailler  les  dents  de  bois  des  engrenages,  mais  non 
les  dents  de  fonte.  Ainsi,  jusqu'à  ces  dci  nières  années,  les  roues  à  dents 
de  fonte  ont  toujours  été  taillées  à  la  main,  et  le  sont  encore  dans  la  plu- 
part de  nosatcliiT^i  de  (  onstruction,  dans  ceux  mêmes  qui  occupent  depuis 
longtemps  les  mai  liines  a  diviser. 

Il  n'e.^t  pas  de  constructeurs  qui  ne  connaissent  nujourdliui  toute  l'im- 
perfection des  roues  taillées  par  les  ouvriers  on  sait  très>bien  que,  quelle 
que  soit  llidhlleté  d'un  ajusteur»  il  est  impossible  qu'il  puisse  fûre  toutes 
les  dents  d'un  même  engrenage  parfaKeinent  égales,  il  ne  peut  apporter 
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dans  ce  travail  la  môme  régularité,  la  même  précision,  qu'une  plate-forme 
bien  divisée,  bien  construite.  On  s.iil  bien  aussi  (|ue  le  travail  de  l'honimc, 
lorsque  surtout  il  est  appliqué  à  des  ouvrages  de  précision,  devient  exlré- 
menrent  coûteux,  et  qu'il  ne  peut  soutenir  la  concurrence  avec  des  instru- 
ments disposés  poui-  l'aire  ces  mômes  ouvrages;  et  cependant,  malj^ré  ces 
motifs  la  taille  des  engrenages  à  denl^»  de  fonte  ou  de  fer  ne  se  fait  pas 

•  ^îiîécaniqueraent.  C  est  qu'aussi  la  fonte  et  le  fer  ne  se  travaillent  pns  comme 

le  bois  ou  comme  le  cuivre,  et  les  difficultés  qu'ils  présenlecil,  augmentant 
avec  les  proportions  des  pièces,  ne  penucttcnl  pas  toujours  à  une  machine, 

•  qui  fait  une  opération  sur  des  métoux  d'une  certaine  nature,  d'opérer  pareil- 
•  lement  sur  des  métaux  de  nature  did'érente.  Et  puis  d'ailleurs,  il  faut  le 

dire,  il  y  a  vingt  ans  h  peine,  la  mécanique  était  bien  moins  avancée  que 
de  nos  joui's  :  on  ne  cherchait  pas  à  apporter  dans  la  confeclion  des  ma- 
.  dunes  et  des  transmissions  de  mouvement  cette  précision  extrême  que  l'on 
^  *  exige  aujourd'hui  ;  on  ne  s'occupait  pas,  comme  on  le  fait  actuellement, 
des  moyens,  des  procédés  méianii|ues  à  l'aide  desquels  on  effectue  une 

•  foule  d'opérations  qui  ne  se  faisaient  qu'à  la  main. 

On  comprend  maintenant  l'importance  de  la  grande  perfection  ap- 
pâtée dans  l'exécution  des  roues  dentées;  on  sait  fort  bien  distinguer 
un  engrenage  bien  fait  de  celui  qui  ne  l'est  pas,  ou  (|ui  même  serait 
passable.  On  sait  aussi  que,  loi'sque  les  roues  sont  bien  taillées,  on 
peut  réduire  les  dimensions  des  dentures,  proportionnellement  beaucoup 
au-dessous  de  celles  adoptées.  Tous  les  jours,  è  mesure  que  l'exécu- 
tion de  CCS  pièces  devient  meilleure,  on  s'aperçoit  que  les  dentures  sont 
plus  Unes.  Nous  sommes  pei-suadé  qu'on  les  réduira  encore,  malgré  les 
règles  établies,  parce  qu'on  reconnaîtra  que  les  dents  s'usent  d'autant  moins 
qu'elles  sont  mieux  faites,  plus  régulières,  et  qu'elles  engrènent  à  un  plus 
grand  nombre  à  la  lois.  Déjà  nous  avons  eu  plus  d'une  occasion  d'en  faire 
l'expérience,  avec  M.  Cartier,  dans  la  construction  de  nos  mouvements  des 
moulins  à  l'anglaise,  en  faisant  des  engrenages  avec  des  dentures  beaucoup 
plus  faibles  que  celles  qui  avaient  été  établies  par  les  meilleurs  praticiens. 
Ainsi,  dans  des  moulins  de  huit  paires  de  meules,  nous  avons  donné  aux 
dents  de  la  roue  horizontale  et  des  pignons  montés  sur  les  fers  de  meules, 
33  millimètres  de  pas  seulement,  sur  0"'I3  de  largeur,  lorsque  |u  écédem- 
ment  on  donnait  'i5  ou  ôU  millimètres  de  pns,  avec  la  môme  largeur.  Au- 
jourd'hui nous  réduisons  le  pas  à  27  millimètres,  ce  qui  ne  donne  pas  aux 
dents  des  pignons  plus  de  i"!  millimètres  d  épaisseur,  et  nous  sommes  cer- 
tains que  nous  serons  naturellement  amenés  à  le  réduire  encore.  Toutefois 
il  faut  ôlre  prudent  et  être  d'ailleurs  bien  sûr  de  soi  avant  de  se  décider  à 
adopter  d'aussi  faibles  dimensions,  car  le  mécanicien  est  responsable,  sou- 
vent pendant  un  an,  au  moins  moralement,  envers  le  fabricant  chez  lequel 
il  monte  des  i!:achines  ou  dos  communications  de  mouvement;  or,  il  sufll- 
rait  d'un  accident  arrivé  par  l'iuii  rudence,  tenue  cachée,  d  un  eniplové  «le 
1  i:lalli>scuionl,  pour  qu'on  en  reportât  la  faute  sur  le  constructeur,  à  qui 
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on  viendrait  reprocher  qall  aurait  adopté  des  dimensions  trop  faiUes,  tandis 
que  réellement  ces  dimensions  eussent  été  beaucoup  plus  que  suffisantes 
si  cet  accident  ne  fût  pas  arrivé.  '  ^ 

Avec  d(îs  engrenages  à  line  denture,  on  a  non-seulement  l'avantage  de 
rê>SàSt9  le  poids  db  ti  insère,  mais  encore  de  produire  un  mouvement 
lrè»^dott^H|iin»  rifplMf^Sifc^lfle^       dtoux  cyKndres  ou*de  deui  eânei  . 
eti-eMlMit^  dé  tels  engrena^/HeD  faits  ne  produisent  pins  ces  saccades; 
lM»iéf  si  désagréable  et  si  souvent  répété  des  roues  à  forte  denture,  gros- 
si^^emonf  travaillées;  ils  deviennent  au  contraire,  des  roues  d'horlogerie,  '• 
des  roues  de  précision,  qui  s'engrènent  parfaitement,  sans  aucun  bruit,  et   *  . 
avec  la  plus  grande  régularité. 

If -est  éfideiit  que  plus  les  engrenages  sont  bien  divisés  et  bien  taillé?, 
moins  00  éoltlaiseer  dé  jeu ebtre  lés  deoti  en  contact;  aussi  on  congoit  que* 
la  précision  de  la  denture,  dans  les  ronès  de  grands  diamètres,  seif  d'aolmt 
plus  graiMè^que  la  plate-forme «lle-méme  permettra  d'avoir  pT\is  d'exacli- 
tii(l(\  Or,  on  peut  distinguer,  en  mécanique,  deux  espèces  de  plates-formes 

ou  de  machines  à  diviser  : 

l*"  I/une  dans  laquelle  on  emploie  un  plateau  diviseur,  d'un  certain  dia- 
mètre, pour  opérer  la  divi.<>iun  ; 

-  ^b^Qire  daniUquelI^Mi;  ftit  usage  d'un  certain  nombre  d'engrenages, 
qui,  eéèAféoablement  àMÉmolés  et  variés,  permettent  également  d'obtenir 
h  division  nécessaire. 

On  ronroit  sans  peine  que,  dans  le  premier  système  de  plate-forme , 
rexaclilude  de  la  division  sera  non-seulement  d'autant  plus  grande  que  le 
plateau  aura  ('té  divisé  avec  plus  de  soin,  mais  encore  que  ce  plateau  sera 
d'une  dimension  en  rapport  avec  les  diaiuèlres  des  roues  à  diviser.  Nous 
sommes  ^eéèliMitàé  è*éit  Un  défaut  qui  eitete  généralement  dans  toutes 
WÊfillÈt^sàÊdinmtè  à  pléteait,  ijiié  céMi^èâttoujours  trop  petit,  relativement 
aux  engrénéges  que  Ton  y  divise.  Il  «ilt  évident  que,  quel  que  soit  le  soin 
apporté  dans  la  division  du  plateau,  on  ne  peut  mathématiquement  le  sup- 
poser sans  erreurs  ;  or,  une  erreur.  m('^me  insensible,  sur  un  cercle  d'un 
pplitdiam»'tre.  peut  hii-ri  devenir  très-apparente  sur  la  circonférence  d'une 
roue  qui  serait  deux  ou  trois  lois  plus  grande.  Les  ingénieurs  qui  s'occupent 
de  la  confecâoil#tnstruments  de  précision,  comme  des  cercles  répétiteurs» 
ittijllép'  iftifct^ft lIlB^tafsoO,  en  construisant  des  machines  à  diviser,  avec 
Wm^kâiSlàt^l^^  cercles  qu'ils  divisent. 

Dons  le  second  système  de  plate-rorme,  l'exactitude  de  la  dIvislOD  repose 
SVr  la  précision  même  apportée  dans  la  (  onstruclion  des  engrenages,  qui 
donnent  et \arienl  les  divi<i(in<!.  Il  ne  faut  pas  seulement  que  ces  engrenages 
aient  été  préalablement  bien  l'ails,  bien  di\isés,  mais  il  faut  encore  qu'ils  ne 
laissent  aucun  Jeu  entre  les  deniiiro  ;  il  laut  aussi  avoir  un  grand  nombre 
i0MÉil<)%^de  pignons  de  rtidiange  pour  arriver  à  le  diviser,  quel  que  soit 
le  nombre  des  Mléi  "fiéHié'èittfMà  ^0*1  y  a  une  plds  grande  source  d*er- 
»iiH  I  waiidW  'émà^b  ItjfMMw  de  pMb-formes  à  engrenages,  que  dans 
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le  système  à  pl.itoaiix,  et  nous  sommes  convainru  que,  lnt-i»4{ue  l«'s  plaleaux 
sont  piqués,  oit  doil  aller  plus  vile  avec  celui-ci  qu'avec  le  précéiieul^  pour 
*      opérer  le  ciiaugenieul  de  division. 

la  plaMorme  de  M.  Cartier  est  k  plateaa,  cehii-d  •  S"50  de  ditmfttre; 
c'est  le  seul,  à  Dotre  connaiisaiice,  existant  en  France  sur  une  auaii  grande 
diiDension.  C'est  aussi  la  seule  machine  de  ce  genre  sor  laquelle  on  puisse 
'  Ibire  autant  d'opérations  distinctes  pour  le  travail  des  roues  dentées  en  gé- 
néral. Ainsi,  nou-seulement  elle  divise  des  roues  drnKt's  et  des  roues 
,  d'angle,  de  petits  et  de  ;îrimds  dianiètres.  des  roues  à  denture  méliiliit|ue  et 
.  à  dentures  de  bois,  mais  encore  elle  tourne  la  surface  extérieure  de  ces 
mômes  dentures.  Cette  opération  du  tournage  «e  fait  avec  l'addition  d  un 
mécaiiisiQe  bien  simple,  et,  pour  les  roues  à  dents  de  bois,  elle  peut,  dans 
Dlusiem«  cas,  être  très-avantageuse,  en  ce  qu'elle  évite  le  montage  et  le 
déplacement  de  la  pièce  sur  un  tour  partieulier. 

Outre  ceUe  plate-fonne,  M.  Ciu  lier  a  é^'alement  construit  deux  autres 
mncliines  3f  diviser,  à  plateaux,  dont  l'une  est  spécialement  appliquée  à 
tailler  les  roues  droites,  à  dents  «le  fonte,  et  l'autre,  établie  sur  de  fortes 
diineli^iolls,  est  appliquée  u  la  taille  des  {jurandes  roues  cylindriques  et  co- 
niques, de  toutes  formes  et  de  tous  diamètres,  à  denture  de  fonte  ou  de 
fer.  Ces  machines,  à  la  combinaison  desquels  nous  avons  été  assca  heureux 
de  coopérer,  sont  vraiment  remarquables  par  le  travail  qu'elles  font. 

M.  Saulnier  aîné,  ingénieur  mécanicien  très-distingué,  k  Paris^  a  aussi 
établi  des  plates-formes  à  plateau  de  grand  diamètre,  pour  diviser  des  roues 
à  dents  de  bois  ou  de  fonte,  soit  coniques,  soit  cylindriques,  mais  nous  ne 
sachons  pas  qu'il  ait  alleint  ia  dimension  adoptée  par  M.  Cartier.  L'une  de 
ses  machines  a  été  publiée,  il  y  a  plusieurs  années,  dans  un  bulletin  de  la 
Sodélé  d*eDCOttragemeni;  elle  est  établie  sur  des  dimensions  trèsrordi- 
oaires.  11.  Piat,  mécanicien,  qui  8*0Gcupe  principalement  de  la  confection 
des  engrenages  et  des  pièces  de  (ilature,  en  a  exécuté  avec  des  plateaux 
d'un  mètre  et  peu  au-dessus  :  MM.  Pihel  et  C  en  ont  également  construit 
sur  des  dimensions  analogues;  ils  en  ont  plusieure  dans  leurs  ateliers,  dont 
l'une  a  été  décrite,  vers  1827,  dans  le  journal  rindustrirl.  Chez  M.  André 
Kœchlin,  de  Mulhouse,  il  en  existe  une  à  engrenages,  sur  laquelle  M.  Sala- 
din,  habile  ingénieur  attaché  alors  à  cet  établissement,  a  fait  une  addition 
foi  theureuse,  et  avec  laquelle  on  peut  diviser  et  tailler  les  roues  de  Wbite, 
ouàvîssana  fii|,  si  souvent  employées  aujourdiiul  dans  les  métiers  de 
filature.  ^ 

DISPOSITION  GÉNÉRALE  DE  LA  PLATE-FORME  DE  U.  CARTIER. 

Quoique  toutes  les  machines  à  diviser,  ù  plateaux,  reposent  en  général 
sur  \ê  même  principe,  il  «st  juste  de  convejiir  qu'ellea  di.ff^Dt  essenlieUa- 
mcn^  dtns  levr  construction  lorsqii.*f Uei  changent  notibteiniiit  4»  ^mm' 
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sions.  Oa  conçoit,  en  effet,  qu'il  n'est  pas  possible  de  çoi^mte  une  grande 

plate-forme  de  la  mCttne  manière  qu'une  petite,  et,  sous  ce  point  de  vue, 
nous  pouvons  dire  que  rrlIiMie  M.  (J.ii  Jier est  vraiment  remarquable.  Elle 
n'est  pas  beulement  à  distinguer  par  sa  bonne  exécution,  mais  enrore  par 
les  bonnes  proportions  des  pièces,  en  rapport  avec  la  grandeur  du  plateau; 
wisi  non»  ne  croyons  pw  flatter  Tanteiir  ep  disant  qu'elle  peut  servir  de 
modèle  dans  oe  genre  d*ap|wreii«si  prédeni  poor  les  ateliers  «fe  oenstrac- 
tion  qui  s'occupent  de  transmission  de  mouvement,  et  de  machines  dans 
lesquelles  entrent  essentiellement  des  engrenages.  £Ue  mérite  aussi  d'être 
remarquée  par  l'exactitude  apportée  dans  la  division  de  son  grand  plateau 
diviseur,  ce  qui  forme  la  base  fondamentale  et  importante  de  tout  l'intUru» 
ment. 

Nous  allons  essayer  de  donner  la  description  des  différentes  parties  qui 
composent  cette  belle  et  intéressante  machioe,  et  des  diverses  opérations 
qs'en  peot  y  faire;  nona  y  aîfNiterons  l'eiplieation  des  moyens emfHojéa 
ponr  diviser  le  plateau,  moyens  qui  ont  été  communiqués  an  iDonstructeur 

par  notre  ami  M.  Guénet,  ingénieur  attaché  alors  au  Conservatoire  de^ 
arts  et  métiers;  nous  sommes  persuadé  qu'Us  seront  vus  avec  intérêt  par 

nos  lecteurs. 

Les  différentes  parties  que  nous  aurons  donc  a  décrire  consistent  dans  : 
1*  te  bàt^s  de  la  machine; 

2»  La  hache  ou  le  chariot  porte^utils,  et  son  mouvement;  la  forme  des 

outils; 

A"  Le  plateau  di\  iseur.  «on  urbi  e  et  son  alidade  ; 
ko  Le  porte->)  sterne  pour  diviser  et  tailler  les  créniinllércs  ; 
5»  L'appareil  à  tourner  la  suilace  extérieur  des  dentures; 
6*  Le  compteur  ou  appareil  à  vis  tangente,  pour  la  division  du  pla- 
.  teau;  n 

7<*  Les  Instruments  employés  pour  la  rectification  des  filets  de  vis  du 
plateau* 

DU  BÂTIS  Dfi  LA  MACHINB. 

I-kI  pièce  principale  qui  compose  le  hAtisde  cetlo  plate-forme  est  la  grande 
ai'cade  en  fonte  A,  qui  présente  une  amplitude  suHisante  pour  donner  un 
libre  passage  au  plateau  (  voyez  Télévirtlen  de  Ihoe,  tig.  1 ,  pl.  1,  et  la  coupe 
verticale,  fig.  15,  pl.  3).  Les  deux  extrémités  de  cette  arcade  forment  em- 
pâtement pour  se  boulonner  sur  des  pierres  d*as8ise,  exactement  mises  de 
niveau  et  à  (leur  du  sol  de  l'atelier.  A  son  milieu,  elle  maintient  l'arbre 
vet  liral  du  plateau,  et  porte  le  bout  des  trois  colormt  s  cylindriques  et  paral- 
lèles H,  dont  deux  sont  placées  dans  un  même  plan  horizontal,  à  la  partie 
la  plus  élevée  do  l  arrade,  et  la  troisième  est  située  aunlessous,  dans  on 
pian  vt$i  tt^i,  pas6tfiit  cjkticicweiit  yai'  le  centre  4p     uiacluue.  Ces  troja 
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colonnes  sonteafir  forgé,  tournées  dans  toute  leur  loogneor,  au  diamètre 
de  O^lOO,  pour  porter  la  hache,  et  permettre  di'  l'y  promener  indilTérem- 
ment  à  droite  ou  à  gauche;  elles  sont  supportées  à  l'autre  bout  par  le  sup- 
port en  fonte  C,  qui  est  aussi  boulonné  solidement  sur  une  forte  pierre  de 
taille,  par  laquelle  il  est  élevé  à  la  hauteur  qu  il  doit  occuper,  de  manière 
è  tenir  les  qplomiei  parfaitement  horiiontales;  de  farta  écroas  rendent  ces 
dernières  toiit  à  fait  solidaires  avec  l'areade  et  le  support,  qui  ne  forment 
ainsi  qu'un  seul  corps. 

De  la  longueur  de  ces  colonnes  dépend  nécessairement  le  plus  grand 
(liiimrlre  de  l'enj^renagn  qui  peut  (^U'v  lailiL-  sur  cette  machine;  elles  sont 
telles  que,  lorsque  le  porte-outils  est  le  plus  éloigné  possible  du  centre  de 
l'arcade  ou  de  l'ai-hi  c  du  plateau^  ce  qui  a  lieu  quand  il  vient  toucher  contre 
le  support  C,  on  peut  placer  sur  cet  arbre  une  roue  de  h  mètres  de  diamètre, 
et  en  taitler  la  dentnre.  Il  est  bien  rare  que  l'on  emploie,  dans  les  trans- 
mtnions  de  moavement  de  machines,  des  engrenages  d'une  aussi  grande 
dimension,  et  il  est  eneore  plus  rare  qa'on  en  construise  de  pins  considé- 
rables. 

Un  pourtour  circul-iire  en  fonte  D  forme  un  entourage  tout  autour  du 
plateau  diviseur,  et  est  principalement  destiné  à  supporter  le  plancher  E, 
qui  est  placé  dessus,  pour  garantir  ce  plateau,  et  permettre  d'arriver  au 
centre  de  la  machine,  soit  pour  y  monter  Teifgrenage  è  diviser,  soit  pour 
faire  marcher  le  porte^utils.  Ce  pourtour  a  aussi  servi  i  porter  te  compteur 
à  vis  tangentielle,  et  les  instruments  propres  i  la  division  et  eu  piquage  du 
plateau;  il  a  été  fondu  en  plusieurs  morceaux,  qui,  à  chaque  extrémité, 
portent  des  oreilles,  pour  les  réunir  entre  eux  par  des  boulons  ;  il  est  d'une 
part,  boulonné  à  l'arcade,  et  de  l'autre,  supporté  de  distance  en  distance 
par  des  ëquerres  en  fonte  a,  (ixées  sur  le  sol,  et  qui  élèvent  le  plancher  ù 
peu  de  hauteur  au-dessus  du  plateau. 

Le  plancher  se  compose  de  plusieurs  planches  en  bois,  de  S7  millimètres 
d'épaisseur,  portées  sur  les  feuillures  du  pourtour,  et  soutenues  par  des 
traverses  en  fer  méplat,  niitaillées  dans  leur  épaisseur  et  fixées  à  vis,  afin 
qu'il  ne  fléchisse  pas  trop  sous  le  poids  de  l'homme  qui  est  chargé  de  la 
manœuvre  de  l'appareil.  On  peut  du  reste  enlever  qufiques-unes  de  ces 
planches,  au  besoin;  et  on  a  eu  soin  de  ménager  du  <  été  de  la  pointe  de 
Talidade  une  onvertore  rectangulaire  asaec  large,  qui  pennet  de  varier  les 
divisions  à  volonté.  Le  planchér  n*a  pas  été  indiqué  sur  le  plan  fig.  7,  pour 
laisser  le  plateau  diviseur  à  découvert. 

DD  CHARIOT  PORIB-OUTILS,  ET  DE  SON  MOUVEMENT. 

CHAniOT  BT  VIS  DE  RAPPEL.  —  Âprès  le  plateau  diviseur,  la  partie  la 
plus  importante  de  la  plate  forme  est  sans  contredit  le  système  porte-outils; 
e*est  aussi  la  partie  la  plus  mhmliease,  et  qui  eiige  le  plus  d'eiactitude 
dina  sea^osteiiieiita.  Le  constructeur,  voulant  mettre  ce  porte-ootib  eo 


Digitizca  by  Google 


0 


PJLATB-FOUR  POUR  TAILLER  LBg  BKGRBNAGBS.  9 

rapport  avec  les  fortes  dimensions  de  la  machine»  en  a  Ucn  proportipnné  • 
toutes  les  pièces,  commè  on  pourra  s'en  convaincre  par  les  dessins  fig.  8, 

3>  %  et  5  (pl.  1).  Le  chariot  proprement  dit  se  compose  d'une  colonne  ver^ 
ticale  et  rylindriijue  F,  fondue  avec  une  larj?e  et  forln  b.isc  rectangulaire, 
qui  est  ajuslce  sui-  les  deux  tiges  horizontales  B,  sur  toute  la  longueur  dos- 
quelles  on  peut  la  promener:  et  pour  l'y  maintenir  de  manière  à  t-onscrver 
la  verticalité  de  la  colonne,  on  a  appliqué,  au -dessous  de  la  base,  une  plaque 
de  fonte  G,  de  même  dimension  qu'elle,  et  retenue  par  six  boulons  à  écrous, 
que  l'on  sèrre  asses  fortement  pôor  que  la  plëiqoe  et  la  base  de  la  colonne, 
étant  rapprochées,  ne  paissent  prendre  de  jeu,  mais  pas  asseï  cependant 
pour  ne  pas  pouvoir  les  faire  glisser  ensemble  sur  les  grosses  tiges  B. 

Dans  l'intérieur,  et  au  milieu  m/^medc  la  base  et  de  la  plnqneG,  se  trouve 
logé  un  écrou  en  cuivre  fileté  b  (lig.  3  et  15),  qui  cnj^rène  avec  la  longue 
vis  de  rappel  H,  a  filets  carrés.  Cette  vis,  située  d.ms  le  même  plan  hori- 
zontal que  les  deux  colonnes  supérieures  B,  est  pi  esque  de  la  longueur  de 
celle»^:!:  è  Tune  de  ses  extrémités  est  montée  une  roue  droite  dentée  c, 
qm  engrène  avec  nn  pignon  très-petit  à  (fig.  7),  à  l'aide  doqnel  on  lui 
donne  un  mouvement  de  rotation.  Il  est  évideUt^qu'en  faisant  tourner  la 
vis,  son  écrou  h  est  forcé  de  marcher,  puisqu'il  est  pris  dan»  l'intérieur  du 
chariot;  celui-ci  marche  donc  aussi,  et  il  suffit  de  tourner  5  droite  ou  à 
gauche,  suivant  que  l'on  veut  faire  avancer  ce  chariot  vers  le  centre  ou  l'en 
éloigner.  Mais,  pour  ne  pas  avoir  la  peine  d'aller  à  l'extrémité  de  la  ma- 
chioe  pour  faire  cette  manœuvre,  comme  il  importe^beaucoup,  au  con- 
traire, de  la  faire  pendant  qu'on  se  trouve  près  de  la  roue  à  diviser,  on  a  eu 
le  soin  de  prolonger  l'axe  e  du  pignon,  pareillement  à  la  vis,  jusqu'à  l'ar- 
cade A,  en  deli  ^i  "^  de  laquelle  cet  axe  porte  une  manivelle  /",  que  l'on  fait 
tourner  à  la  main,  pour  régler  de  l.i  la  position  du  chariot  porte-outils  ;  et 
comme,  dans  le  cas  de  la  taille  d'une  roue  d'un  grand  diami^trc,  on  pour- 
rait être  gêné  pour  aller  tourner  cette  manivelle,  on  a  placé  sur  le  môme 
axe  0  uu  petit  volant,  qui  peut  occuper  sur  lui  diverses  positions,  et  qui 
fut  alors  l'olBee  de  manivelle. 

La  colonne  F  du  chariot  est  creuse  danspresque  toute  sa  hauteur,  etest 
tournée  extérieurement  bien  cylindrique,  pour  recevoir  le  fourreau  ou 
Tenveloppe  He  fonte  T,  qui  a  été  préalablement  alrs»*c  îi  cet  effet.  Cette 
enveloppe  est  munie,  à  sa  base  élargie,  de  deux  on  illr  s  /,  au  moyen  des- 
quelles elle  s'assemble  pur  des  boulons  à  la  pièce  fixe  du  porte-outils,  et 
de  trois  vis  de  pression  A,  qui  la  retiennent  solidement  fixée  contre  la  co- 
loMie,  quelle  que  soit  la  position  qu'on  lui  fasse  prendre  par  rapport  à  la 
base  de  celle>ci.  Il  est  évident  que  cette  position  est  variable,  non^ule- 
meut  suivant  que  l'engrenage  è  tailler  est  plus  ou  moins  élevé  au-dessus 
do  sommet  de  l'arbre:  mais  encore  suivant  que  la  surface  extérieure  de  cet 
engrenage  est  plus  ou  moins  conique  (fig.  15).  Pour  que  la '|)''*'^^'*»" 
vis  /»,  ne  laisse  pas  d'empreinte  sur  la  surface  de  la  (  oloime,  on  peut  loger 
daos  l'iotérieuf  de  l'enveloppe  de  petits  coussinets  carrés  en  acier  que  ces 
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vis  foni  direciemeot  appayer  contre  cette  surfàcey  comme  Tindiiiiie  la 

coupp  fig.  3. 

Le  sommet  du  fourreau  I,  est  fileté  exterieuremetit  pou^  recevoir  un 
chapiteau  en  cui>re  J,  qui,  rétréci  à  sa  partie  supérieure,  sert  de  buttoir  à  la 
vîs  de  rappel  A  l'aide  de  laquelle  on  fait  monter  oa  descendre  Tenveloppe. 
A  cet  effet,  ^^^^  vi>  traverse  un  écrou  en  bronze  i\  fixée  sur  la  base  supé* 
Heure  de  la  <  olonne  F,  et  recouvert  d'une  forte  rondelle  enfer.  Une  embase 
cylindrique,  forgée  avec  la  vis,  s  .ippnie  sur  celte  rondelle,  et  contre  celle 
plus  petite  (pli  est  solidaire  avec  le  rliapiteau  ;  il  en  résulte  qu'en  tournant 
la  vis  par  une  clé  à  béquille  j,  qui  est  placée  à  son  sommet,  on  la  fait  en 
même  temps  descendre  ou  monter  (puisque  son  écruu  est  ti*e);  le  chapi- 
teau, et  par  suite  l'enveloppe  I,  qui  font  corps,  sont  obligés  de  suivre  le 
mouvement  descensionnel  ou  ascensionnel,  sans  cependant  tourner  comme 
elle.  Une  petite  soucoupe  placée  au-dessus  du  chapiteau^  recouvre  <!^t 
ajustement,  qui  est  ainsi  mis  à  l'abri  delapoussièi  e. 

Sur  deux  parties  diamétralement  opposées  de  l'enveloppe  sont  adaptées 
deux  platines  en  fer,  dont  l'une  A.  donne  passai^e  à  la  règle  méplate  /,  et 
l'autre  |)!us  grande,  donne  pince  au  pigrjon  denté  m.  en^'rcnant  avec  la 
crémaillère  r,  de  même  looi^ueur  que  la  règle  précédente.  Cette  règle  et 
cette  crémaillère  sout  assemblées,  par  articulation,  à  des  oreilles  rapportées 
à  la  plaque  principale  K  du  porte-outlls,  pour  la  réunir  â  Tenveloppc^  tout 
•  en  lui  permettant  de  prendre  leis  diverses  inclinaisons  correspondantes 
au  céne  des  dents  à  tailler. 

.  Ainsi,  la  plaque  K  pt  ut  avoir  trois  espèces  de  mouvements  bien  distincts  j 
1°  Le  mouvement  circulaire  horizontal,  résultant  de  ce  que  l'enve- 
loppe I,  à  laquelle  elle  est  liée,  peut  tourner  autour  de  la  çoloone  F  du 
chariot; 

3»  Le  mouvement  rectiligne  vertical,  qui  résulte  aussi  de  ce  que  cette 
même  enveloppe  peut  monter  et  descendre  suraa  colonne; 

3®  Le  mouvement  circulaire  vertical,-  qui  lui  donne  toutes  tes  inclinaisons 
possibles  depuis  la  ligne  verticale  jusqu'à  la  ligne  horixontale,  ou  depuis 

K  -O»  jusqu'à  90». 

Cette  faculté  de  pouvoir  ainsi  faire  prendre  au  porte-outils  toutes  les 
positions  (  si  trés-importanto  dans  une  machine  à  diviser  les  engrenages, 
parce  qu'elle  permet  de  tailler  toutes  les  dentures  droites  ou  inclinées, 
cylindriques  on  coniques.  « 

Pour  maintenir  la  plaque  K  dans  la  position  verticale  ou  oblique  qu'où 
peut  lui  donner,  il  sufflt  de  serrer  les  vis  de  pression  qui  s'appuient  contre 
la  règle  et  la  crémaillère  opposée  de  même,  pour  changer  celte  posi' 
tlon,  on  desserre  les  \is,  puis  on  tourne  à  la  main  une  manivelle  montée 
sur  Taxe  du  petit  pignon  m,  qui  fait  alors  marcher  la  crémaillère  avec 
laquelle  il  engrène. 

Du  poKTB-omi.s.  —  Contre  la  pièce  principale  K,  qui  est  bien  drcsséo 
f^s  tQ^tt^â  >C6  iucci»,  e»(  d^pli(|uéQ  wq  m9n^Q  pla(|ue  reç^angulaife  L, 
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égalemeqt  hioti  drossée,  et  mise  h  flour  avec  la  premit^rc.  Vn  boulon  n 
réunit  ces  deux  pièces  à  leur  centre,  et  un  second  boulon  //  les  lie  au- 
dessus  pour  les  rendre  solidaires  ;  mais  comme,  pour  tailler  des  dents  incli- 
nées sur  des  surfaces  coniques  ou  cylindriques,  il  importe  que  la  plaque  L 
pntise  osciller  sur  elle^éme,  en  restant  toujours  dans  un  même  plan  paraU 
lèle  i  celui  die  la  première  pièce  R,  on  a  eu  le  soin  d'y  ménager  une  entaille 
circulaire,  dans  la  partie  Iravci  sn^  p.u  le  boulonn'  et  concentrique  au  boulon 
>i  (  celte  etiliiilie  est  indiquée  dans  le  plan  coupé  lig.  4).  Ainsi  ce  dernier 
sert  de  centre  à  la  plaque  L,  t.in<li->  que  l'autre  n'  la  retient  contre  la  pièce, 
dans  la  position  qu'on  veut  lui  donner. 

Sur  les  deux  bords  opposés  de  la  plaque  L,  sont  placés  deux  couliaseaux 
parallèles  o,  entre  lesqiaels  glisse  Ir  queue  d*hlronde  le  porte^utils  U.  Ces 
eottlissean'x  sont  fixés  à  la  plaque  chacun  par  trois  vis  à  tète  perdue,  et, 
p4lir  les  resserrer  au  besoin^  de  pianière  que  le  porte-outiK  ne  puisse  y 
prendre  du  jeu  après  un  long  temps  de  travail,  sur  le  côté  de  la  plaque,  sont 
taraudées  des  ^  is  dont  une  partie  de  la  lAt'-  >;e  trouve  logée  dans  l'épaisseur 
des  coulisseaux  [\o\.  lig.  5),  de  sorte  qu'en  serrant  ces  vis,  on  tend  à  rap- 
procher ces  coulisseaux.. 

Le  porte-outils  est  en  fer  forgé  d'une  même  pièce  avec  les  deux  branches 
cond^p  etp',  qui  s*iBvancent  du  côté  du  centre  de  la  machine  pour  porter 
Taxe  q,  sur  lequel  se  monte  Voutil  qnr  doit  travailler.  Ces  deux  branches 
ne  sont  pas  condéesà  la  même  longueur,  pour  ne  pas  se  trouver  à  la  même 
distance  par  rapport  au  plan  vertical  passant  pnr  l'ai  bi  e  «lu  plateau  divi- 
seur; la  brnriche //'  est  plus  jzratide  que  l  antre,  jtour  doiuicr  lil)rcmci»t 
passage  à  la  corde  qui  transmet  le  mouvement  à  l'axe  de  l'outil  :  on  voit, 
en  eÛet,  sur  la  Gg.  1  du  dessin,  que  la  gorge  circulaire,  ménagée  à  une 
extrémité  de  cet  axe,  pour  former  poulie,  correspoud  justement  à  cette 
branche, 

t'aie  q  est  en  fer  forgé,  tourné  et  percé  à  ses  deux  extrémités  ;  une 
mortaise  rectanf^ulaire  est  pratiquée  vers  son  milieu  pour  y  recevoir  l'outil 
r,  qui  y  est  reteiui  par  une  simple  vis  de  pression.  Comme  cet  axe  doit  tour- 
ner avec  une  très-grande  rapidité,  il  est  prudent  de  le  faire  mouvoir  sur 
des  pointes,  pour  dimiimer  le  frottement,  et  éviter  l'usure  trop  rapide.  On 
voit,  parla  coupe  horixontale  faite  par  le  centre  de  cet  axe,  Gg.  6,  que  les 
pointes  sont  rapportées;  elles  sont  en  acier  trempé,  ajustées  légèrement 
coniques  aux  deux  bouts  de  Taxe,  avec  feque  elles  font  corps  par  le  simple 
contact;  on  les  en  retire  quand  il  est  nîccfsair'»  de  les  repasser  ou  de  les 
renouveler.  Pour  qu'elles  soient  constamment  alimentées  d'huile  pendant 
le  travail,  et  pour  qu'en  môme  temps  celte  huile  ne  soit  pas  projetée  au 
dehoi*s.  par  la  grande  vitesse  avec  laipielle  elles  tournent,  leur  bout  pointu 
çstreçu  dans  des  petits  cylindres  aciérés  .s  percés  dans  toute  la  longueur,  ù 
leor  centre,  et  vers  Texb'émilé  opposée,  d'un  orifice  latéral,  par  lequel  on 
introduit  Thoiterqui  se  rend  par  le  trou  central  jusqu'à  le  pointe.  On  régie 
|Mirt  la  poii^  4^8  pyUndrei  s,  et     9ii|t«  ceU«  d«  Tmo  q,  de$ 
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vis  buttantes,  qui  sont  placées  à  l'eitrémité,  et  taraudées  dans  les  Brides  eq 

fer  /  ces  bi  ides  sont  fixées  h  demeure  par  des  vis  aux  deux  bronches  du 
porte-outils.  Mais  nfin  qwc  ces  m("^mes  cylindres  ne  puissent  Hre  entraînés 
dans  In  rotation  de  l'ave,  deux  autres  hridesen  fer  t' uennenl  les  envelopper 
vers  leurs  eitrémités,  et  les  serrenllorlement dans  l'intérieur  des  branches, 
par  des  vis  de  pression  placées  au-dessous  (fig.  1  et  2). 

Marchb  du  pobtb-oijtils.  —  Les  coolisseaux  et  le  porte-outils  sont 
assez  grands  pour  permettre  à  ce  dernier  d'avoir  une  course  de  près  de  &0 
rnntiinètres,  laquelle  est  plus  que  suffisante  pour  tailler  les  dentures  les 
plus  larges  qui  se  présententdans  la  coostructioD  des  machines  ou  des  trans- 
missions de  mouvement. 

Un  peut  employer  dilTérents  moyens  pour  faii  e  monter  on  desrendre  le 
porteKtUtils  ;  le  plus  simple,  et  qui  est  en  usage  dans  un  grand  nombre  de 
plates^formes,  est  nu  levier  que  l'on  attache  d'un  bout  è'on  point  fixe  do 
système,  puis- au  milieu  du  porte-ouUls,  ët  qui,  à  l'autre  bout,  porte  une 
poignée,  à  l'aide  de  laquelle  on  le  manœuvre;  ce  moyen  était  appliqué,  on 
origine,  à  la  pinte-forme  qui  nous  occupe,  mais  il  fut  plus  tard  remplacé 
par  celui  que  nous  avons  représenté  sur  les  fig.  1,  2  et  3  de  la  pl.  1,  parce 
qu'on  reconnut  que  la  marche  serait  plus  uniffimie  ;  on  conçoit  en  elTet  (jue 
l'homme,  agissant  sur  une  manivelle,  peut  produire  un  mouvement  plus 
réRuIier.que  lorsqu'il  appuie  à  reiâréaiilé  d'un  levier. 

Sur  le  sommet  du  porte-outils  on  a  adapté  une  crémaillère  en  fer  u,  à 
deirtare  fine,  qui  engi'ène  avec  un  pignon  très-petit  taillé  dans  l'axe  t/ 
m^me.  Ot  axe,  prolongé  horizontalement  de  chaque  côté,  est  soutenu  par 
deux  supports  n^,  fixés  par  des  clavettes  sur  la  partie  supérieure  de  la  plaque 
rectangulaire  L  ;  à  l  extérieur,  et  tout  à  fait  au  bout  de  l'axe,  est  une  petite 
roue  droite  v,  qui  reçoit  son  mouvement  d'un  pignon  v'  de  moitié  de  dia- 
mètre. L'axe  de  ce  pignon,  également  porté  par  les  deux  mêmes  supports  u*, 
reçoit  une  manivelle  qui  est  à  la  disposition  de  l'homme  chargé  de  la  con- 
duite de  la  plate-forme.  Ainsi,  en  tournant  cette  manivelle  dans  un  sens  ou 
dans  Tautre,  il  fait  monter  ou  descendre  la  crémaillère  t»,  et  par  suite  le 
porte-outils  et  l'axe  7. 

La  vitesse  avec  laquelle  s'effe»  tue  ci  lte  marche  rectiligne  du  porte-outils 
n'est  évidemment  pas  la  même  en  montant  qu'en  descendant;  c'est-à-diro 
lorsque  l'outil  travaille  ou  lorsqu'il  revient  sur  lui-même  à  vide.  £n  général 
on  fait  couper  l'outif  en  descendant.  Sa  marche  descensionnelle  doit  être 
atofs  très4ente,  d'autant  plus  lente  d'ailleurs  que  la  matière  est  plus  diflOr 
cile  à  tailler;  ainsi  elle  est  plus  faible  pour  la  taille  des  dentures  en  cuivre 
que  pour  celle  des  dentures  en  bois;  de  même  elle  est  encore  plus  petite 
pour  les  dentures  de  fonte  ou  de  fer.  Du  reste,  le  travail  est  d'autant  mieux 
fait,  la  denture  est  d'autant  plus  lisse,  plus  polie,  que  Vtm  a  descendu  l'outil 
plus  lentement.  Mais  pour  ramener  l'outil  ù  su  position  primitive,  après 
qu'il  a  taillé  une  deot^  on  doit  nécessairement  faire  tourner  la  manivelle 
du  pignon  o'  le  plus  rapidement  possible,  aOn  de  ne  pas  pérdre  de  temps. 
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MAnciîE  lîOTATiVE  i>E  l'octil. — L'axe  q,  q'it  porte  l'outH,  n'a  pns  seu- 
lement uir  iiiDUvemcnt  rccliligno  parallèle  au  \)lim  de  la  hache,  iiuiis  encore 
un  uiouu  iitent  de  rotation  eitj'ômoiiietil  la^nde.  Ainsi,  pour  l<iiller  des 
roues  à  dents  de  boit  ou  de  cuivre^  en  loi  donne  une  vitesse  de  ifiOO  à  2,ocX) 
tours  par  minute;  Murent  même  cette  vitesse  est  encore  surpassée,  parce 
que,  comme  elle  est  communiquée  per  une  machine  à  vapeur,  on  conçoit 
qu'il  suffit  que  celle-ci  donne  quelques  (  oop^  «!  >  piston  de  plus  ihm  un 
même  temps,  pour  augmenter  notablement  la  vitesse  de  l'oulil.  Ce  mouve- 
ment de  I  otation  est  lr<msniis  à  l'axe  par  uue  simple  (  orde  à  boyau  ou  nn 
cordon  en  toton,  pass«inl  sur  la  j^or^^e  cir<  uloire  mén.i^'t'e  à  Textréniité  de 
l'aie,  et  sur  uue  poulie  mobile  à  plusieurs  ^«u'ijes  placée  au-dessus  de  la 
macbinei  Nous  croyons  on  pourrait  emplov  er  avec  avantage  des  cordons 
en  enir,  formés  tout  simplement  avec  des  lanières  qu'on  roule  en  spirales 
pour  les  rendre  cylindriques:  nous  les  avons  vues  employées  dansles trans- 
missions de  mouvement  d  une  belle  fabrique  de  rub  in^  îe  cardes,  de 
!\î  l^nrlirmflour  (à  lieims).  Nous  avons  visité  avec  bien  iu  plaisir  l'établis- 
sennnilde  r''*t  h-ihilf  friht'icnnf,  «fii  orrtipr^  rinjnurd'bui  piuâile  âOmadiiiies 
j\  bouler,  tuuU-a  bien  iitj5t:hiv'ii>cmciil.  couibuiees. 

JLa  dispositiou  du  mouveuient  doit  êtie  telle  que,  quelle  que  soit  la  posi- 
tion plus  on  moins  élevée  de  la  6aclie,  la  corde  reste  toujours  également 
tendue,  sans  quoi  elle  glisserait  par  instants  ou  elle  se  romprait  et  eierce- 
ruit  une  trop  forte  pression  sur  les  pointes  de  Taie.  SI.  Cartier  a  Tait  l'appli- 
cation  d'un  porte-système  de  poulies,  qui  nous  a  paru  bien  simple  et  Tort 
rnmin iiiif^.  (>  porte-système  coî>>«i*ti'  dans  un  chdssis  li.ve  rectangulaire  en 
Uuis,  dd.q)té,  par  un  boulon,  contre  une  îitre  du  plafond  de  Kiitelier,  et 
daoi»  un  ^eoud  cUài>àii>,  plus  petit,  mais  moitié  dans  le  précédent,  c'est-à- 
dire  pouvant  y  monter  ou  descendre  librement,  sur  une  longueur  corres- 
pondant à  la  plus  grande  course  que  la  hache  peut  avoir.  An  miKeu'de  ce 
chAssIs  mobile  sont  adaptés  deux  coussinets  qui  portent  Tarbre  des  potitfes 
de  comnuuide  ;  ces  poulies  sont  au  nombre  de  trois  :  les  deux  premières, 
placées  au  milieu  de  l'arbre,  sont  cylindi  i(jutîs,  ou  plutôt  tournées  légère- 
ment bombées  extérieurem*'î)f  :  elles  n'ont  p.is  [dus  de  O^-^O  de  diamètre 
sur  0"'0ô  de  large;  l'une  est  jixe  sur  l'arbre  pour  recevoir  son  mouvement 
par  une  courroie  d  une  poulie  beuuci  up  plus  grande;  l'autre  est  folle  pour 
arrêter  le  mouvenient  à  volonté,  à  Taide  d'une  fonrchette  nùi^e  à  la  dispo- 
sition du  platC'formeur.  La  troisième  poulie  est  celle  à  plusieui  s  gorg(>s, 
dont  nous  venons  de  parler,  et  qui  est  placée  tout  à  fait  à  Textrémité  de 
l'arbre.  A  la  partie  suficrieure  du  chflssi»  mobile  est  attachée  une  corde, 
qui,  pa^'^.fîf'  sur  des  poulies  de  renvoi,  porte  un  conlre-jioids  cajjable  de 
tenir  en  équilibre  toute  la  cluu-ge  du  châssis,  de  ses  cous>int'ts,  th;  l'ai  bre 
et  des  poulies;  pir  cons<Mii;enl,  loiscjue  la  li.iche  descend  ou  remonte,  le 
cliûsisis  descend  uu  remonte  aussi.  |»roporljunueliemenl,  en  conservant  le 
même  degré  de  tension,  à  la  cord<-  qui  fait  mouvoir  l'axe  de  1  oui  il. 

Pour  que  dans  les  différentes  positions,  plus  ou  moii».incUnées;  que  la 
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hache  est  susceptible  de  prendre,  la  corde  à  boyau  ne  ronrontre  pas  la 
branche  du  porte-outils,  et  ne  soit  pas  gênée  par  elle  dans  son  parcours,  on 
a  disposé  sur  la  base  de  la  colonne  ¥,  une  chape  en  fer  .r,  jtortant  deux 
poulies  en  cuivre  et  à  gor^e,  placées  dans  un  même  plan  vertical,  qui  cor- 
respond exactement  à  celui  de  la  gorge  formée  sur  l'axe  q-.  • 

De  la  FOKiiË  DES  OUTILS.  —  La  forme  des  outils  employés  pour  tailler 
les  dents,  varie  non-seulement  suivant  la  nature  de  la  matière  à  couper, 
mais  encore  suivant  les  dimensions  et  ta  forme  même  des  dentures  à  faire; 
elle  varie  suivant  que  les  outils  doivent  faire  la  première  ou  la  deuxième 
passe,  c'est-à-dire  dégrossir  les  dents  ou  les  finir.  Nous  avons  cru  devoir 
donner  quelques-uns  de  ces  outils  sur  la  pl.  1.  Celui  représenté  sous  le  n"  1, 
n'est  autre  (|u'un  calibre  propre  à  tracer  les  dents  sur  la  surface  de  l'engre- 
nage; il  est  composé  d  un  morceau  de  ti)le  de  fer,  d'un  miilimMre  ô  un 
millimètre  et  demi  d'épaisseur,  auquel  on  donne  préalablement  la  forme 
exacte  que  doivent  a\oir  les  côtés  de  deux  dents  conliguës;  ce  calibre 
placé  dans  l'axe  </  du  porte-outils,  se  pose  sur  la  surface  extmenre  tournée 
de  la  roue  à  diviser,  et  à  l  aide  d'une  pointe  à  tracer  très-fine,  et  bien  trem- 
pée, on  trace  son  contour  sur  cette  surface,  après  toutefois  s'être  bien  irndu 
compte,  par  avance,  que  l'engrenage  était  bien  centré,  et  qu'on  pouvait 
avoir  assez  de  matière  à  enlever  de  chaque  côté  de  toutes  les  dents.  On  ne 
se  sert  d'un  tel  calibre  que  lorsque  la  roue  ne  doit  pas  être  taillée  sur  la 
machine;  aussi  quand  on  possède  plusieurs  plates-formes,  connue  chez 
M.  Cartier,  on  n'a  nullement  besoin  de  Ira» cr  les  dents  par  avance,  parce 
que  le  plateau  diviseur  donuo  les  divisions  nécessaires,  et  que  l'outil  doone 
la  forme  de  la  denture.    •  •  •  ■  «  kA  - 

Le  n**  2  du  dessin  (pl.  1)  représente  un  outil  propre  à  dégrossir  les 
dents  de  bois  des  engrenages.  Les  deux  côtés  latéraux  qui  doivent  couper 
sont  parallèles,  et  pour  les  rendre  tranchants,  on  a  eu  soin  de  les  dégager 
en  arrière,  légèrement  en  biseau.  Cet  outil  est  en  acier  trempé;  destiné  à 
ne  faire  qiie  la  première  passe,  il  peut  ser\ir  pour  toutes  les  dentures  de 
même  force,  quel  que  soil  d'ailleurs  le  diamètre  de  l'engrenage,  pourvu 
toutefois  que  ce  soit  un  engrenage  droit  ;  il  enlève  de  chaque  côté  des 
dents  la  ({uanlité  de  bois  qui  est  superflue,  de  manière  k  ne  laisser  à 
l'outil  Ornsseur  que  juste  la  quantité  nécessaire  pour  former  la  courbure 
de  ses  dents,  et  l'arrondi  des  fonds,  lorsqu'on  veut  faire  ces  derniers  à 
congé. 

Le  n"  3  montre  l'outil  qui  termine  les  dents  et  leur  donne  la  forme 
voulue  qui  a  été  déterminée  géométri(|UPment  à  l'avance.  Cet  outil  est  • 
aussi  en  acier  trempé,  et  dégagé  en  biseau  à  l'arrière  sur  tout  son  contour 
travailleur;  comme  la  courbure  des  dents  varie  avec  le  diamètre  de  l'en- 
grenage, lors  même  qu'elles  seraient  de  même  pas,  on  conçoit  que  les 
outils  linisseurs  doivent  varier  à  l'infini,  et  qu'il  en  faut  nécessairement  un 
très-grand  nombre  pour  toutes  le»  opèces  do  roues  que  l'on  peut  avoir  à 
tailler;  mais  de  tels  outils,  pris  dans  de  la  tôle  d'acier,  sont  rapidement 
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faiti  ;  sealement  M  léut  prendre  dH  précautions  pour  bien  lei  tremper  et 
lei  foire  recQire. 

L*ODtit  n*  4  est  destiné  h  taiHer  de  fortes  dentures  en  bois  ;  il  est  évidé 

dans  le  mîKeu,  afin  de  présenter  moins  de  surrncc,  et  par  suite  moins  de 
rtHiistance  à  l'air,  peiidant  qu'ii  travaille.  Du  reste,  il  est  à  Textérieur  le 
même  que  le  précédent. 

Sur  le  plan  général  de  la  machine  représentée  fig.  7,  pl.  2,  nous  avons 
supposé  une  grande  roue  droite  en  f^te^  à  denture  de  bois:  Toutil  qui 
doit  la  tailler  est  de  la  forme  de  celui  tracé  o*  3,  pl.  l".  On  voit  sur  une 
grande  partie  dé  la  circonférence  de  cette  rone  qoë  les  dents  sont  termi- 
néeSi  et  que,  s^ur  une  petite  portion^  les  dents  sont  tontes  carrées  Ton  n'a 
fait  qu'une  première  passe  avec  un  ouf  II  «^omblnblc  au  n*  5. 

Il  estévldfnl  que.  pour  les  dentures  tiru  s,  celles  qui  n'ont  pas  plus  dr  12 
à  li  millimètres  d  épaisseur,  on  n'a  pas  besoin  de  faire  deux  p.i-'S  's,  une 
seule  est  surtisantc.  Pour  des  dentures  plus  fortes,  il  estpruJetil  de  faire 
dein  passes:  les  dents  toot  beaocoup  plus  lisses,  plus  polies,  on  risqua* 
ÉMÎna  d'éeefdier  le  bois,  de  le  fafa«  éclater,  et  de  détériorer  les  outils, 
surtout  lorsque  la  quantité  de  bois  à  enlever  est  c  onsidérable. 

Les  outils  désignés  aui  n**  5'et  6  de  la  même  pl.  1"  sont  dostitiés  à  la 
taille  des  dentures  des  roues  coniques.  On  sait  que  pour  de  telles  d nhires 
la  partie  plane  des  dents,  appelée  le  panr,  ne  peut  ^Irc  faite  en  niArne 
temps  que  la  partie  courbe.  Chaque  côté  des  dents  est  lait  en  deux  fois  ;  par 
conséquent,. il  faut  quatre  passes  pour  tailler  une  dent -entière.  L'outil 
n«  5  sert  à  tailler  les  flancs,  deloi  n*  6  taiD^  les  comtes.  Ces  outite  doivent 
nécessairamienf  avoir  moips  do  lar^nr  qnè  le  pins  peât  ospace  distant  entre 
deux  dentaconsécutives,  et  l'une  des  arêtes  tranchantes  ne  peut  toujours 
ser^que  pour  tailler  un  môme  côté  de  toutes  les  «lents'irune  mAme  roue, 
et  Taotre  arête  sert  pour  tailler  tous  les  autres  côtés  opposés.  Ij-  n"  5  peut 
s'appHquer  aux  dentures  de  toutes  les  roues  coniques,  quelle  que  soit  leur 
dimension  on  leur  angle  ;  mais  le  n"  G  doit  varier  avec  la  denture  de  la  roue 
éHa-nène.  Quand  on  se  sért  de  ces  outils  pour  taillé^  une  rone  d'angle,  Il 
taot-amlr  le  sMn  de  placer  le  porte-ontils  dans  une  direction  telle  que  la 
paidto  extrême  du  premier  outil  n"  5,  qui  sert  à  Taire  les  flancs,  parcoure 
en  descendant  la  ligne  du  fond  de  In  dent  ;  et.  à  cet  effet,  avant  de  eom- 
menr<M'  à  travailler,  on  trace  cette  ligne  tri^s-cxactcment  sur  renf,M*enage; 
puis  on  >ieiit  présenter  l'outil  tantôt  en  dedans,  tantôt  en  dehors  de  la 
roue,  pour  faire  coïncider  sa  pointe  avec  les  deux  extrémités  de  la  ligne 
*  iaéiqnée.  On  sait  que  cette  ligne,  coidWe  Conte  fa  fece  plane  de  chaque 
dtnl>  3oif  coneonrir  au  sommet  même  dn  cône  de  l*ehgrenage. 

La  cntafbitra  de  Fontil  n«  6  est  toujours  faite  d'après  le  cône  extérieur 
de  la  roue,  par  conséquent,  elle  correspond  A  !<1  partie  extrême  1 1  plus  forte 
des  dents;  alors,  pour  faicf  la  courbe  de  relie-ci,  on  place  l'outil  en  se  gui- 
dant sur  l'arête  extérieure  passant  par  les  deux  extrémités  d'une  dent.  ncfHe 
que  l'on  trace  à  l'avance  sur  la  surface  tournée  de  ta  denture;  celle  arête 
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concourt  également  au  sommet  du  cône  de  rengremfe;  die  n'est  paB| 
par  conséquent,  parallèle  à  la  ligne  du  fond,  tracée  précédemment,  et  qui 
a  servi  de  guide  pour  tailler  les  flancs  3  il  faut  donc  qu'on  change  de  nou- 
veau rinclinaison  du  porle-oulils,  pour  qu'il  suive  la  direction, voulue  et 
déterminée  pai'  celle  urùtc. 

*  La  partie  droite  qui  termine  la  courbure  de  cet  outil  a*  6,  ne  doit  réelle- 
ment pas  servir  lorsqu'on  taille  la  courbe  de  la  dent;  eQe  n'a  pour  ol»jet 
que  de  raccorder  celte  courbe  ave^le  flanc  pour  éviter  un  angle  à  la  ligne 

*  d'jnterSection  de  ces  deux  surfaces. 

La  courbure  de  l'extrémité  intérieure  des  dents  est  nécessairement  pins 
petite  que  celle  de  l'extrémité  extérieure  ou  du  j^ros  bout;  il  en  résulte 
qii(>  la  partie  courbe  de  l'outil  ne  travaille  pas  sur  toute  la  largeur  de  la 
denli  clic  coïncide  bien  au  gros  bout,  mais,  à  mesure  qu'on  approche  du 
petit  bout,  la  longueur  de  la  partie  en  contact  est  moindre. 

tfathématiquement  pariant,  on  sait  très-bien  que  la  courbure  des  denli 
n'est  pas  la  m6mc  à  Tintérieur  qu'à  Textérieur,  puisque  les  diamètres 
des  cercles  primitifs  et  des  cercles  génératcursdcs  épicycloïdes  qui  donnent 
ces  courbes  ne  sont  pas  les  mômes;  par  conséqtient,  en  taillant  toute  la 
courbure  de  la  dent  avec  un  même  outil,  on  n'obtient  pas  évidemment 
la  surface  courbe  rigoureui>e,  géométi'iquc.  11  est  évident  que,  pour  avoir 

^  tg^  surface  eiaetemeol^  il  faudrait,  non  pas  avoir  un  outil  comme  celui 
ttpMiS  au  n'  6,  mais  simplement  une  pointe,  un  grain  d*orge  qui  taracerait 
une  suite  de  lignes  droites  concourant  au  sommet  du  cône  de  it  roue; 
et  s'appojanf  successivement  sur  les  deux  eovrbes  épicycloïdales. 

Il  serait  bien  en  effet,  d'avoir  une  machine  qui  opérât  ainsi  géométrique- 
ment pour  donner  la  courbure  bien  rigoureuse  des  doiits.  Mais  remar- 
quons cependant  que,  tout  en  satisfaisant  la  théorie,  on  ne  ferait  rien 
ou  à  peu  près  xiec^  pour  la  pratique,  car,  pour  tous  les  cas  ordinaires 
qui  se  prôsinSÇilf|An8  l'industrie,  on  est  toujours  limité  dana  la  largeur 
des  dénia dè  4jje|^0teoage,  comparativement  très-restrèinte  par  rapporté 
son  diamètre  :  ùt,  pour  peu  que  l'on  cherche  à  se  rendre  exactement 
CQVipte  des  deux  courbes  que  l'on  doit  avoir  pour  la  partie  extérieure  et 
la  partie  intérieure  des  dents,  on  ne  trouve  pas  de  dilTérence  apparente 
dans  la  courbure  :  on  les  ferait  comcider  enseinhlo  ;  seulement  l'une  est 
plu%  courte  que  1  autre,  pui'  conséquent,  ou  peut  fort  bien  se  servir  d'un 
méBMtfHittt  pour  tailler  toute  la  surface  courbe,  comme  qo&s  le  disions 
plnsbaut. 

11  est  vrai  que  les  rigoristes  ne  se  satisferont  pas  toujours  de  cette  raison,  * 
et  voudront  nécessairement  qu'on  suive  très-exactement  la  courbure  théo- 
rique; mais,  pour  peu  (pi  iis  veuillent  bi»'n  établir  des  comparaisons,  il  ne 
leur  serait  pas  dilVu  ilc  de  reconnaîtn'  (]iie  des  dentures  de  roues  d'angle 
taillées  pur  des  oulils  cuaune  ceux  que  nous  venons  d'expliquer,  maiclient 
avec  la  même  justesse,  la  même  précision;  et  sans  plus  d'usure  apparente 
que  ceUe  des  mêmes  rottea  qui  seraient  taillôea  aussi  rigoureusement  que. 
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l'indique  la  théorie,  et  dans  le  premier  cas,  on  aura  i'avantage  d'ppérer 
aveu  beaucoup  plus  de  rapidité,  et  par  suite,  avec  plus  d'économie.  . 

Sansdottte,  eo  prati(iae,  dans  la  constroction  des.  machines,  on  doit 
chercher  à  remplir  les  conditions  de  parfaite  eiécution  et  surtout  d*ex6cn- 
tion  géométrique  ;  mais  lorsque  la  forme  pratique  remplit  les  conditioos 
d(!  la  forme  mathémaliqu»',  et  que  cette  première  forme  est  obtenue  avec 
plus  de  facilité,  avec  plus  d'économie  qiK'  In  •^♦v  otkIc,  on  nr  finit  pas,  ce 
rinos  >;'mble,  hésiter  pour  savoir  ;î  l,i(|Mrlii'  n[ioraljuii>  doiinpr  la 

pj  ulcrence.  En  machines,  conitnu  dejns  loult;>  f  il  rn  ations,  récoiioiiiie  de 
la  maiu-d  œuvre  ou  la  rapidité  du  travail  foinie  la  base  essentielle  des 
succès  d'un  établissement. 

"'Certes,  nous  n'oserions  parler  ainsi,  si  la  plaie-forme  était,  destinée  à 
taHler  des  roues  coniques  d*ane  laisgeur  IndéQnie,  parce  qn'a1orsj>n  con- 

voit  sans  peine  que  ce  que  nous  venons  de  dire  ne  serait  pas  exact  et  ne 
pont  riit  -fiTîfTrir  l'npplii  .itinn  :  mais  nous  If*  T  t''pf''tnn*i,  dans  loute«  le^^trans- 
nii»joiis  Ue  iàit.»uvi;uient  pai*  engrenages  eniployce»  dans  leséfnl  li>5,ements 
industrie^,  k.Iarj^cur  des  dentures  est  toujours  ti  ès-liraitée,  et  les  diamè- 
tres ^dè^|iÎ9lQS4»rimttif8  intérieors  et  extérieurs  ne  difl^rent  paasi  nota- 
blemeoC -CMèe  etiXy  qu'ils  puissent  donner,  par  is  génération  des  couijMt 
épicycIfÂ^aleSf'ces  différences  apparent  es.  ^ 

Aussi,  nous  ne  craiû;noiis  pas  de  dire:  faites  des  plates-formes  avec  de 
L'rnîi  j.!,itonix  hioTi  flivisés,  des  pièces  bien  ajustées  et  di  s  oiîtils-  bien 
l>r  ri  I!  a  voiïs  t.iitierez  des  engrenages  qui  marcheront  bien,  ef  'pii  ne 
ia^^^^.'i  onl  riiMi  à  désirer.  Nous  voulons,  eu  fait  de  mécanique,  de  Umiiécs 
pièi  es,  ^ien  exécutées,  et  faHes  avec  économie,  mais  nous  ne  fhmbons 
pas  les  problèmes,  les  objets  extraordinaires,  jqut  ne  peuvent  être  que  eu- 
lieux  et  nom  profitables.  m»  .'.^ 

outils  qui  viennent  de  nous  o<  caper  depuis  ^fiMi^J^jl^qu'au  H*  6» 
«.  Mil  fuii^  ili  Miii's,^  la  taille  (1  -  1  nliiresen  bois  ,  on  ne  leur  donne  pas, 
en gt'iHTitl .  ili'«p[>î  mi'!i:!ii'liH's d  ép.ni'^«'<Mir,  cl  mcur»'»,  «onf  sfsttvrnt 
un  pi;u  diiiinci»  ptéi' le  i>u.H.  Des  outils  stialii.iblt  a  doiu  ai  di  e  luUi  pour 
tailler  les  portées  sui*  les  modèles  en  bois  des  roues  d'eugrcnagcsj  seule- 
meot,  oes  portées  sodt'généralement  prismatiques,  leur  section  est  un  tnh 
pèse',  dont  les  deux  bases  parallèles  ne  sont  pas  égales  ;  celle  qui, se  Iroufo 
contre  la  circonrercnce  de  la  roue  est  plus  gr<uide  que  Tautre,  quf  éStà 
rcxlérieur  de  la  portée  ;  ainsi  les  deux  cùtés  latéraux  ne  sont  pas  perpen- 
diculaires à  la  roue;  cette  disposition  est  nécessaire  pour  donner  de  la  dé- 
pouille aux  p'U-tées,  et  afni  de  permettre  au  mouleur  de  pouvoir  la  retirer 
plus  faciiunie,nt  du  sabic.  L'ouUl  doit  alors  présenter  la  forme  indiquée 

7,  si  l'on  veut  tailler  les  deux  cMés  à  la  fois.  On  peut  aussi^  pour  c^ 
modèles,  an  Heu  de  tailler  les  portées  de  cette  manière,  diviser  et  tracer 
leur  place  sur  la  surface  extérieure  de  ta  roue,  à  Taide  d'une  pointe  à 
tracer,  ftxée  à  la  place  <le  l'outil  sur  Taxe  7,  puis  débiler  les  portées  à 
l'a«VDte,- comme  des-  baguettes  d'égale  épaisseur  que  l'ou  fabriquerait 
II....  S 
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exprès^  et  les  rupporter  ensuite  on  les  clouant  sur  le  modèle  aux  places 
indiqoées  par  le  tracée 

Pour  les  dentures  en  enivre,  en  brome  on  en  antre  métal  de  mène 
nature,  et  préserttant  peu  de  dureté,  on  emploie  des  outils  tont  à  faitaoa- 
lognes;  seulement  Us  sont  plus  petits,  parce  que  de  telles  dentures  sont  gé- 
néralement i»eaucoup  plus  fuibles  que  des  dentures  en  bois.  Toutefois,  ces 
outils  ne  diminuent  pas  proportionnelirmont  en  épaisseur;  on  la  leur  ron- 
ëerve,  au  contraire,  pour  qu  ils  ne  l)roaU'til  pas  pendant  qu'ils  travalMcrit. 
Dans  toDS  les  cas,  il  faut  toujours  compter  au  moins  deux  passes  pour  les 
rooei  droites,  et  quatre  passes  pour  les  rones  d'angle. 

La  vitesse  de  rotation  des  outils  est  à  peu  près  la  même  pour  tailler  le 
bois  comme  pour  tailler  le  euKre  ou  lé  bronze;  elle  n*est  généralem<  ni 
pas  moindre  de  1500  tours  par  minute;  elle  est  souvent,  dans  cette  machine 
de  18(M)  à  2000,  comme  nous  l'avons  dit.  11  n'y  a  ntirnu  inronviMUcnt  à 
marcher  plus  vite;  au  contrnire,  on  a  l'avnntaye  d»'  (iiiic  plus  ('.  ouvrn^'e 
dans  un  môme  temps  ;  il  est  vrai  qu'il  faut  alors  une  plus  grunde  dépense 
de  puissance. 

On  emploie  aoiai  qoel^nefois,  pour  dégrossir  de  fortes  dentures  en  bois, 
une  sde  drculaire  de  10  A  i%  centimètres,  comme  celle  représentée  sur  la 
fig.  21  ;  on  fatigue  aloi^  moins  les  outils  et  la  machine,  mais  il  faut  néces- 
sairement un  a\epai  ticulier  pour  rerevoir  «  rtte  scie;  au  lieu  de  l'axe  7,  on 
en  fait  un  «;pmh!nl»le  à  relui  7'  de  la  ïv^.  21.  Ci  lui-ri  est  tîlelé  à  son  milieu, 
pour  pouvoir  j  j)inrer  In  lame  de  la  srie  entre  deux  érrous  que  l'on  serre 
fortement  de  chaque  cùté  ;  une  poulie  à  gorge  est  ménagée  à  l'une  des  ex- 
trémités de  Taie  pour  recevoir  la  corde  «pii  doit  le  commander.  H  est  bon 
de  remarquer  que  lorsqu'on  travaille  avec  la  scîq  circulaire,  il  faut  toujours 
la  faire  couper  en  remontant  la  hache,  au  lien  de  la  faire  couper  eti  des- 
cendant, comme  on  le  fait  le  plus  souvent  avec  les  outils  expliqués  plus 
haut.  Nous  avons  eu  l'occasion  de  reronnaitre  plusieurs  fois,  lorsqu'on  tail- 
lait de  grosses  roues,  que,  si  l'ouvrier  faisait  ujan  lier  la  scie  en  descen- 
dant, elle  s'engorgeait  rapidement,  au  point  qu  elle  s'arrêtait  souvent  et 
qu'il  était  obligé  de  s'y  reprendre  à  plusieurs  fois,  et  cela  quel  que  soit  -le 
dégagement,  4|uclle  que  soit  la  voie  qu'il  eût  donnée  aoi  dents  de  la  scie. 
Cet  inconvénient  n'avait  pas  lieu  lorsque  lof  scie  travaillait  en  remontant  la 
hache,  parce  qu'elle  projetait  toujours  toute  la  sciure  au  dehors;  elle  ne 
s'engorgeait  pas,  et  la  surface  coupée  était  toujouis  plus  lis-r.  plti<  unie. 
Il  est  bon  aussi  d'éviter  de  courber  les  dents  do  la  scie,  pour  augmenter 
la  voie,  parce  que  la  surface  parait  écorchée,  raboteuse. 

Pour  tailler  les  dentures  en  fonte  ou  en  fer,  on  m;  peut  employer  les 
némes  outils  que  pour  le  enivre  ou  le  bois  ;  ils  brouteraient  et  s'usérpîent 
beaucoup  trop  rapidement,  lors  même  qu'on  réduirait  considérablement  la 
vttease  de  rotation  ou  leur  marche  rectiligne.  On  est  obligé  d'employer  ou 
des  espèces  de  burins  ou  des  fraises  circulaires,  qui  présentent  en  section 
la  forme  exacte  de  deux  o6té8  de  dents  pour  des  roues  droites,  et  qui  ne 
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doîvOTit  travailler  qàe  4*011  côté  pour  des  rooca  d'angle.  La  ? ite«e  à  donnéf 
à  ces  fraises  comiBe  aux  burîni,  doit  être  lenaiUeimot  bien  plus  fafble  <|U# 
eellc  donnée  aux  ootUs  précédents,  parce  qu'elles  l'échauléraieot  et  b'Mm^ 

raient  vite. 

Nous  avons  représenté  sur  la  (ig.  22  une  fraise  circulaire  montée  sur  un 
axe  parliculior  »/-.  qui  rempUu  e  i  axe  et  portant  un  pignon  fienté  par  le- 
quel il  revoit  un  mouvement  de  rotation  continu  mais  lent.  Pour  comniail- 
der  ces  pignons,  le  GOOBlriictetir  a  disposé  «d  petit  arbre  lotemédlairè, 
derrière  le  précédeat,  et  adapté  aux  deux  branches  do  porteHintils  M;  H 
finit  cenununkiue.c  le  mouvement  à  cet  orbre  par  une  eourreie  passant  sur 
une  grande  poulie  à  gorge  cylindrique  ;  il  est  transmis  à  Tsie  par  un 
pigfion  de  wî^rtv^  di  lmiHn"  (pie  celui  y.  De  cette  sorte,  la  fraise  ne  fait  p.is 
plus  de;  s;)  à  00  révolulioiis  par  minute.  La  denture  de  celte  fraise  présente 
la  furmi'  indiquée  sur  la  lig.  ^2i,  où  elle  est  représentée  de  face  et  en  coupe 
verticale;  ce  soitt  des  dentures  tiiau^ulaires  comme  des  roues  à  rocliet, 
si  ce  n*est  qu'elles  sniveot  le  contour  même  de  la  fraise,  afin  de  mordre 
•égaleinènt  sur  tout  ce  contour. 

l  .<)i*squ'on  a  de  petites  ronêsà  tailler,  les  dentures  élant  assez  fines,  on 
les  fait  venir  pleines  ù  la  fonte,  et  à  l'aide  d'une  premi^  fraise  méplate  et 
rylifulriquc  (  voy.  fig.  23.  pl.  3),  taillée  sur  toute  sa  circonférence  exté- 
rieure, on  fait  une  première  passe  qui  forme  des  dents  carrées;  on  termine 
avec  une  seconde  fraise  semblable  a  celle  de  la  ûg.  22,  qui  doune  alors  aux 
dents  la  forme  exacte  qu  elles  doivent  avoir,  ,  •  ^ 

Pour  de  fortes  dentures*  on  passe  également  une  première  fraise  mince 
ei  cylindrique  de  chaque  côté  des  dents,  en  n'en  ùmni  qu^uh  cCIté  à  Ir 
Ibis,  puis  on  termine  encore  par  une  fraise  qui  a  la  largeur  du  creux  des 
dçnts,  et  qui  leur  d  luie  la  forme  sur  les  deux  côtés  en  même  temps,  quand 
ce  sonl  (les  roues  droites;  mais  il  faut  alors  qu'elles  aient  peu  de  matière  à 
enle\er.  Ainsi,  ou  fait  trois  passes  pour  laillei- les  dénis  des  engrenages 
cylindriques;  il  en  faut  toujoius  quatre  pour  les  engrenages  d'angle. 

La  confection  des  fraises  cylindriques  est  très-minutieuse;  elle  exige 
beaucoup  de  soins  et  d'atteption  de  Ja  part  de  Tooirrier  qui  en  est  diargé. 
On  les  dit  généralement  en  acier  fondu  ;  Tacier  ordinaire  ne  conrient  pas»< 
parce  qu'il  s't  moosse  trop  vite,  et  se  déforme,  par  suite,  rapidement.  La 
trempe  de  ces  fraises  exige  aussi  les  plus  grandes  précautions  pour  ne  pas 
se  fausser;  il  faut  un  ouvrier  habile  et  intelligent  pnnr  cette  opération  ; 
aussi,  avec  des  ouvrière  ordinaires,  on  risque  d'en  perdi'e  beaucoup.  En 
résumé,  elle  devient  toujours  fort  euùleuse  ;  il  en  faut  d  ailleui's  un  très- 
grand  nombre  pour  satisfaire  à  toutes  les.  formes  de  dentures,  et,  comme 
elles  font  généralement  peu  d'ouvrage,  on  conçoit  sana  peine  que  ce  mode 
de  tailler  les  engranagea  de  fonte  ne  soit  pas  préféré.  Aussi  M.  Cartier 
n'empluie-t  il  ces  fraises  que  pour  .les  ilDoes  en  fonte  ou  en  fer  de  très- 
petites  dimeu^ns;  pour  toutes  les  autres,  il  fait  usage  de  machines  spé« 
ciales  qu'il  a  construites  pour  la  taille  des^engrenagea  droits  et  coniques  en 
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général.  Ces  machines  ne  sont  pas  seulement  précieui^es  par  la  régularité 
et  la  précision  des  pièces  qu'elles  exécutent,  mais  encore  par  la  rapidité 
avec  laquelle  elles  opèrent,  et  par  suite,  par  la  grande  économie  qu  elles 
apportent  dans  leur  conrection* 

Les  Mut  cyliiidriqBes,  UiUées  sur  leur  dreonférence  et  sar  leur  but», 
lonqu'elles  «mt  «ppliqQée»  à  la  pTat^-forme  <|iii  nom-occape,  peuvent  fort 
bien  être  employées  à  dresser  la  surface  des  écrous.  On  aurait  mêmé  Ta- 
vantajîc  de  pouvoir  en  dresser  plusieurs  à  la  fois,  en  les  disposant  sur  une 
môme  broche,  fn^^e  au  centre  de  l  arbre  du  plateau  diviseur, cette  applica- 
tion se  ferait  ainsi  plus  avantageusementque  sur  des  machines  spécialement 
destinéesiau  rabotage  des  écrous. 

PLÂTBAD  DIVISBOR,  SON  ARBRE,  SON  ÀLIPAOB. 

Du  GRAND  PLATBAD  DivisROR.  —  Comtne  nous  Tavons  dit,  cette  plate- 
forme difTèro  cssiMilielIcinent  de  toutes  celles  existantes,  par  la  grande  pro- 
portion de  son  plalean  diviseur,  qui  n'a  pas  moins  de  2" 50  de  diamMre 
extérieur.  Ce  plateau  se  compose  d'un  grand  disque  en  fonte  N,  de  O^GIO 
de  largeui-,  sui-  O^O^O  d'épaissear,  tom'né  et  bien  dressé  sur  sa  base  supé- 
rieure ;  huit  bras  méplats,  à  secUori  i;ectaiigulaire>te  réoniesent  k  soii  moyen, 
et  le  toat  estfondo  d'une  seule  pièce.  One  bagne  en  fer  forgé  x,  a  rap- 
portée sur  tonte  sa  circonférence  extérieure,  et  est  filetée  d'un  pas  de  vis 
très-fin  pcnir  fnin*  l'office  d'écrou  engrenant  avec  lavistangentielle  du  comp- 
teur, qui  a  servi  à  la  division  du  p'ateau,  et  dont  il  sera  parlé  plus  loin.  Le 
filetage  de  cette  bague  a  été  enecliié  sur  le  disque  même,  que  l'on  a  à  cet 
effet  monté  sur  un  tour  en  l'air,  puis  on  a  appuyé  contre  son  pourtour 
uo  taraud  en  acier  cylindrique,  bien  fileté  et  bien  trempé,  auquel  on  Im- 
primait un  mouvement  de  rotation,  à  l'aide  d'une  manivelle.  €e  taraud 
était  disposé  dans  des  sop|>orts  fixes,  à  coulisses,  qui  permettaient  .de  le 
rapproclier  de  la  clrconférenre  du  disque,  au  fur  et  à  mesure  que  ses  filets 
pénétraient  dans  In  matière  et  formaient  l'écrou.  La  vis  du  compteur  a  été 
faite  exacleniejil  sur  la  mémo  uiali  icc  que  le  taraud,  par  conséqut  nt,  ses 
ûlets  extrêmes  correspomlaient  bien  avec  ceux  intérieurs  de  la  bague. 

Le  moyeu  du  plateau  a  été  alésé  A  une  ouverture  un  peu  plus  grande  de 
diamètre  que-  l'arbre  veHical  O  qui  le  porte,  pour  permettre  de  le  centrer 
très-rigoureusement,  et  sans  forcer,  à  Taide  de  huit  vb  de  pression,  diamé- 
tralement opposées. 

Iji  partie  dressée  du  disque  est  percée  d'un  très-î;rand  nombre  de  trous, 
qui  donnent  les  divisions  les  plus  importantes  et  les  plus  usuelles.  Sa  lar- 
geur a  été  partagée  en  kù  partie.s,  par  des  circonférences  concentriques, 
qui  donnent  cliacune  une  divisiofi  principale.  Ainsi  la  première,  celle  qui 

la  pins  prot;he  du  rebord  extérieur,  comprend  le  nombre  dé  I  kk6  ;  comme 
ce  nombre  renferme  beaucoup  -de  multiples,  il  peut  servir  évidemment 
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pour  les  subdivision!!,  rommf»  720,  360,  180,  etc.,  etc.  La  secoode  cireM^ 
lléii'iKe  ol  |iiM(  ('•)'  lie  l'ion  trous;  ce  nombre  est  au  s?  i  (r("!-(1ivisiblf. 

Ayant  ôtc  ili.iriz;c  d Oprit-r  la  division  de  ce  plalcoii.  nous  iivons  nit 
di'N(»ii"  rliîii^ir  le»  i)oniLro>  qui  ^ollt  le  plu»  tumniuncintiit  emplojL'î»  dans 
ei)^(  cu.ii^>  :s.  C^Dus  avons  cherché  è  avoir  tous  les  nombres  indistincte- 
ment,  depai»  1  jnsqa'i  100;  iry  eo  t«ifii  m  gcmà Dooihre  4elOO àiil^ 
et  de  MO  il  800  ;  aardesaos  de  ce  derllie^  il  est  eitinôàieinefit  iwe  d'afoilr 
des  r^es  qui  compremieiit  m  pins  grand  nombre  de  dents. 

Si,  malgré  celte  grande  qunîiti((^  de  subdivisn.ns.  il  Arrivait  quo  l'on  ciit 
h  taillor  un  (^n^renniic  donl  le  iiotrdu  t'  drs  doiils  n'y  serait  j»."^  <  ';Tni)ris,  en 
poui  i  Liit  ItmjMUi  s  ["oldeiiir  à  l'aide  de  la  b.i;;ii»'  lilelée  qui  eului^l'e  k  pia- 
Icaii,  l't  lin  roinplcur  qu'un  peut  y  uppliqucr  à  vulonle.  .  • 

Un  L  AKBUE  OU  PLATEAU.,—  L'irbre  0,  qui  porte  le  plateta  dhrfseiir, 
est  en  fonte  et  créas,  tôomé  eitérienremeiitet  filelé  ver»  ton  milieD.  h 
est  porté  sur  no  pivot,  et  meioteoa  par  des  coussinets  à  se  partie  mf^ 
r^0iire«  Sa.p4^nl>'  m  iérée,  qui  est  ajustée  à  sa  partie  ioférieive,  est  reçue 
dans  une  crapandine  en  bron/c  n'  I")),  et  |»ivi>t»V  snrun  fjrain  irarter, 
place  d.ins  le  fotid  de  celte  n-,ip,Mi(li(ie.  <  «  llc-ri  c^l  l'iitourée  d'un  manchon 
c\ lindri(ine  exacfriiK'iit  airM',  cl  da!l^  Icquci  clic  ne  peut  louriier  sur 
elle  incQic,  niais  elle  }  pcul  mouler  tt  descendre  sei  liculeuieul.  Ce  maii- 

.cUou  est  renfermé  dans  la  poëlelte  en  fonte  F,  dont  la  base  carrée  repaae. 
mir  âne  pierre  de  taille,  et  ^ast  assqLétje  par  quatre  bouloM  à  clavetlea  et 
à  écroqs*  Des  vis  dépression,  taraudées  dans  Tépaisseur  de  la  poëleUa^ 

appuient  contre  le  manchon,  et  permettent  de  centrer  la  crapandine^ 
':|^r  régler  la  verliralc  de  l  arhre.  VA.  ponr  soulntîer  relui  ri.  on  a  pincé, 

.  on  rentre  même  de  la  pot-lctle.  ufie  petite  tiu'e  \ei-tic  il!»  '  ',  lil-tcp  en  pm- 
lie,  et  einlua>>-<-e  |>ai'  un  éi  roii  à  six  p;iie^.  (pie  l'on  l'ail  Luiii  uer  a  i  aide  d  une 
clé  '  ;  la  ti;;e  e»t  tenue  duuï»  une  pelile  euveUe  en  lonte  d' cncastl'ée  daos 

U  piei  re,  ei  qui  l'etnpéctie  de  tourner  SBrelle-oaéiiie,  de  aorte  qu'en  tour- 
nant l'écrou,  il  fait  monter  la  tige,  et  avec  elle  la  crapoudine  et  l'arbre  ver- 
tical. Cette  disposition,  qui  est  employée  pour  des  arhres  verticaux  très- 
lourds  et  constamment  en  art  it  n'est  pas  aussi  importante  dans  la 
machine  actuelle^  où  l'ai  hi-e  rati::ii«'  trés-j>eu,  et  par  c.inséqucnt  où  ri!-nr<> 
du  pivfit  n*p«l  pas  sensible,  même  .iprcs  un  ;:i  an<l  nombre  irannces;  mari 
oti  voit  ipie  le  çou>tructcur  a  clicrché  a  se  ménager  tous  ics  moyens  de 
prccision  désirables. 

Une  large  embase  circulaire  est  fondue  avec  la  partie  supérieure  do 
Tarbre,  et  forme  plateau,  quand  en  veut  tailler  sur  la  machine  de& engre- 
nages de  petite  dimension^  comme  celui  qui  est  représenté  sur  I  >  fl;;.  î, 
pl.  1.  Elle  reçoit  des  plateaux  plus  gi  and-  pour  des  engrenages  de  plus 
fortes  dimensions.  Ainsi,  on  \oit  sur  !e  plan.  11^'.  7.  (d  sur  la  (  oupe  verticale, 
fig.  lô.  !';în  df^  «  es  plat<  in\  i).  i  ipporlé  et  solidement  lié  avec  l'arbre  par 
des  houiui)»»  ipii  trn\ ersciil  suii  emba-e. 

Au-deb$ousde  celte  embase,  l  ai  Ue  est  maintcau  par  des  coofisioets  CQ 
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brome  e',  fue  l'on  voit  en  détail  sur  la  coupn  hoiizontnle,  fig.  16,  pl.  9; 
l'un  de  ces  coussinets  est  ajusté  au  milieu  ûc  l'.-ircndc  en  Tonte  A,  et  l'autre 
dans  un  chapiteau  en  fonte  U.  rapporU^  cdriti  p  celte  arcad  ',  »  t  tenu  par 
quatre  boulons  taraudés  dans  son  t  piiissLUi .  Lu  partie  fîlelt't'  de  l  arbreest 
destinée  à  recevoir  un  fort  écrou  circulaire  a-,  en  fer  (lig.  1),  que  l'on  fait 
appuyer  inr  dm  ctafette,  laquelle  tert  de  tète  à  la  tige  oo  à  la  broche  en 
fer  f  y  qui  ae  loge  iins  Hnlérieur  de  Tarbre  (Bg.  16^  pl.  a).  Cette  brocbe 
ett  taraudée  k  ta  partie,  eitréne  supérieure,  et  porte  un  écron  qui  vient 
terrer  sur  le  centre  même  de  ren^roruisfe  que  l'on  y  mobte. 

On  peut  avoir  de  ces  broches  de  rerhang:e_,  en  en  disposant  une  assez 
'  forte  et  creuse  dans  sa  partie  supérieure,  pour  en  recevoir  d'autres  pctiîes, 
tournées  à  dilTérents  diamcti-es,  et  coniques,  alin  que  les  petits  engrenages 
qui  doivent  y  être  montés  soient  centrés  et  tiiés  de  suite. 

Ds  l'audadi*  — >  L'alidade,  dans  une  plate-fbrme,  est  une  pièce  des- 
tinée k  maintenir  lolidement  le  plateau  diviseur;  pendant  que  le  porte- 
outils  travaille  et  taille  une  dent,  et  à  lui  permettre  de  tourner  pour  chaii* 
ger  de  division.  Il  faut  qu'elle  toit  assez  solide  et  en  même  temps  ,is<c/ 
élastique  pour  ne  pas  d(''ranfrer  on  forcer  !e  platenii  ;  il  ffnit  aussi  qu'elle 
puisse  varier  de  lonfineur,  pour  pouvoir  coi  iv-iumiii c  à  tontes  les  divisions 
successives  de  celui-ci.  Dans  la  plate-forme  qui  nous  dcriipe,  l'alidade  est 
faite  en  deux  pièces.  La  première  T,  la  plus  furte^  a  un  point  d'appui,  pris 
^  tn^  dehors  du  plateau,  contre  la  même  pierre  qui  sert  d'assise  au  support 
de  fonte  C;  fonéant  douille  à  cette  ezirémîté,  elle  peut  pivoter  sur  un 
goujon  dont  la  queue  traverse  toute  l'épaisseur  de  la  pien«;  éWi  est 
de  plus  soutenue  par  un  second  poujoii  <i'j  également  fixe,  et  qui  forme 
enil)asf<  en  dessous;  ce  goujon  pénètre  dans  la  coulisse  qui  a  été  ménn^îée 
dans  la  partie  coudée  de  la  pièce  T,  coitime  le  niontre  bien  le  plan  fij(.  7, 
pi.  2.  Cette  pièce  va  d'ailleurs  en  diminuant  d  épaisseur,  depuis  cette  ex- 
trémité jusqu'à  l'autre.  La  seconde  partie  T'  de  l'alidade  est  adaptée  à  la 
.  première,  de  manière  à  ne  former  avec  celle-ci  qu*une  seule  pièce;  mais 
afin  qu'elle  puisse  changer  de  longueur,  cette  pièce  est  à  coulisse,  et  une 
viade  rappel  sert  à  la  régler  exactement  ;  elle  se  termine,  à  l'autre  bout,  par 
une  poignée,  qui  pertnet  de  la  soulever  légèrement  au-dessus  ùa  plateau 
diviseur,  lorsqu'on  veut  dé^rager  In  [minte  de  1;»  vis  verticale  fi\  qui  pénètre 
dans  l'une  de  ses  divisions.  La  pression  qu'eserce  cette  vis  sur  le  plateau 
est  considérable,  et  il  le  faut  nécessairement  pour  que  la  machine  r»e  vibre 
pas  pendant  la  taille  d'une  dent;  aussi,  l'homme  chai*gé  de  la  conduite  de  la 
plate-forme  doit  déployer  un  certain  elTort  pour  soulever  Talidade,  chaque 
fols  qu'il  change  de  division. 

Quand,  pour  tailler  une  roue  d'un  nombre  de  dents  déterminé,  on  se  sert 
'  d'une  des  grandes  divisions  du  plateau,  et  qu'il  faut,  par  conséquent,  pour 
chaque  dent,  sauter  de  plusieurs  divisions  h  la  fois,  pour  que  le  plate- for- 
meur  ne  soit  pas  siisceplible  de  se  tromper,  il  repère  par  avance  les  points 
qui  doivent  lui  servir,  ou  mieux,  il  se  sert  de  l'indicateur  adapté  à  la  machine. 
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Cet  radkateiir  se  coraposs  tout  simpleiiieiit  d^qne  tigo  horizontale  U,  flg.  7, 
placée  au-dessQS  da  plaochiT  du  plateau  diviseBr  et  adaptée  à  noe  douillo 

en  lonto  V/,  qui  ombrasse  l'nrhrt.^  .is<;oz  rxiictcment,  sans  rcpendiint  Hre 
!  ^*f«f ible  dVtre  cnfriunéo  par  lui.  A  rexliëmitô  cylindriciui;  de  cotle  tii;e 
ai  iijii>t«'0  une  ba^ue  mobile,  portant  une  sccoiidi*  tif;«i  |>ius  petite  et  dis- 
pusce  pour  puuvoii*  prendre  divci'iiCÀ  positions  au-dc^su:»  du  plulcau.  Sur 
cette  seconde  tige  sont  montées  de«»  doiHItes  ^  t*;^<iui  portent  efaacano  , 
ttne  poiate  descendant  jnsqne  vers  le  plateaa.  Comme  ces  douilles  sont 
libres  sur  to-tiga,  eHes  peuvent  se  rapprocher  ou  s'^rter  à  volooté,  et  être 
niiniitenii'  -  ;i  distance  par  des  vis  de  pression.  Ainsi,  lorsqu'on  veut  se  ser- 
vir de  (et  indieateur,  il  sultU  de  placer  l  une  des  douilles  de  manière  que 
sa  point*'  \  tf't:t»'  f"i;;ift»»m<'!tt  ^>n'J  rif"fht"  flf  r-f-l'i'  dt;  Ui  vl'^  ilr»  l'alidade; 
et  la  M  1  oiitlc,  ilv.  Jtianieî'e  (pie  sa  poinle  conoponde  à  !a  diMMun  >tiivantey 
qui  doit  iuUiqucr  celle  à  prendre  pour  lu  laillc  deë  dents  de  la  louu. 

ArPAREIL  ADi^PTÊ  A  LA  PLATË-FORMÇ 
Mmi  TAïuiftjLacsteâiuàtBS. 

Cet  appareil  est  d'une  grande  simpbVitf^  :  il  est  reprtSente  en  ronpe  ver- 
ticale sur  le  détail  tig.  20,  pl.  3.  11  a  pour  but  de  transformer  ia  disiMon 
circulaire  du  plateau  en  une  division  rectiligne.  On  a  fait  usage  pour  cela 
d'on>  pignon  et  d'une  crémaillère  droite  en  cqlvre,  à  fine  denture,  et  taillés 
avec  te  plus  grand  soin»  afin  de  ne  pas  avoir  de  jeu  lorsqu'ils  marchent 
ensemble.  Le  pignon  V  est  monlt^  à  re\ir< mité  de  la  broché  en  fer  f,  -qui 
lit  ajnstée  exactement  au  centre  de  l'arbre  du  plateau  ;  par  conséquent^  il 
es'  t^nifaitemi'nt  concefitrÎMne  n  re!iii-«'i.  La  rr«*m^i!!/'pe  V\  avec  laquelle  il 
en^rtîue,  est  !>ien  (iroili\  et  lixée  liitéralem«'îit  p.ir  des  Ni<  sur  le  SJipport 
mobile  X.  Ce  support  est  eu  luale,  évidC'  dans  plusieurs  parties,  et  i^li.'iiant 
à  coulisse  entre  les  deux  coulisseau\  j-,  qui  sont  boulonnés  sur  la  chaise  en 
fonte  Y.  Ladirection^sttivanttaquellc  cette  rnarr  herectiligne  doit  avoir  lien, 
est  exactement  parallète  è  Ym  qui  porte  Toutil  à  Uiller>  afin  que  les  deitt 
Fo;  1 1  unies  entre  elles.  La  chaise  Y  est  aussi  évidée;  elle  se  trouve  por^ 
lée  siii'  les  (leii\  mt.  mif'res  colonnes  horizontales  B  de  la  machine,  et  peut 
glisser  sur  elles,  afin  de  se  rapprocher  ou  de  s'écarter  h  voîontt'^  du  centre 
de  Tarbre,  suivant  le  diaint-tre  plus  ou  moins  ^'raiid  du  pi:,'riou  V.  Pour 
ass(;mbler  cette  chaise  avec  les  colonnes,  de  manièct;  qu  elle  ne  puisse  se 
déranger  pendant  le  travail,  ou  a  boulonné  au-dessous  un  chapeau  en 
fonte  Y',  qni  embrasse  également  les  colonnes  et  serre  la  pièce  au  degré 
convenable. 

•  La  crémaillère  droite  /.^,  dont  on  veut  tailler  hi  denture,  est  supposée  en 

cuivre;  elle  est  placée  sur  le  bord  du  support  X.,  dans  une  direction  paral- 
lèle à  celle  de  son  monvemenl  F'ectiligne.  Plusieurs  pattes  en  fer,  sembla- 
tries  k  celle  représentée  en  f*,  sur  19  Ugf     viennent,  de  distance  en  dis* 
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lance,  la  pincer  fortement  sur  le  support,  et  pour  que  ces  pattes  puissent 

Sfrvir,  quelle  qtio  soit  d'ailipurs  l'épaisseur  on  la  iarireui-  do  lu  rrémailière 
h  (ailler,  elles  sont  port''Cs  sur  des  boulons  ^  ',  duul  les  ((Mes  carrées  se 
promènent  dans  une  eoulisse  ménagée  sur  Ujute  la  longueur  du  support,  et 
dont  les  écrous  à  poignée  sont  placés  au-dessous  des  pattes,  pour  per- 
mettre de  les  élever  plus  on  moins  aa-dessaS'  du  plan  même  du  support, 
.  D'autres  boulons  m*,  dont  les  tètes  sont  également  logées  dans  une  coik 
lisse  pareille  è  la  précédente,  ont  leurs  écrous  qui  pressent  sur  les  pattes 
cl  les  font  appuyer  fortemc^nt  sur  la  crémaillère.  Ces  écrous  sont  à  poignée, 
alin  de  |>ennetlre  do  S(M*rer  et  de  desserrer  rapidement. 

Cet  appareil  oddKioniiel  peut  s  enlever  aisément,  lorsqu'on  n'a  pas  de 
crémaillères  4  tailler. 

STSTfeMRTOtm  TOURNER  LA  SORFACB  EXTÉRIEURS 
I»C8  mon»  BK  MHS,  mtt  la  mn-roniE. 

Jusqu'ici,  avant  d'apport«r  une  roue  d'enprenane  la  plate-forme,  pour 
la  tailler,  on  tournait  sur  un  tour  la  surfac»*  extérieure  de  la  denture  en 
bois;  et  pour  cela,  lor-squo  les  dents  étaient  ajustées  dans  leurs  cabinets, 
après  y  avoir  enl'oncé  les  chevilles  de  fer,  on  ajustait  les  coins  qui  serreut. 
les  queues,  on  mettait  dons  l'espace  plus  ou  moins  étroit,  resté  vide  entre  • 
chaque  dent,  des  cales  de  bofs,  afin  de  remplir  ces  vides  et  d'empêcher 
par  là  que  les  dents  ne  s'éelatcnt  en  les  tournant.  M.  Cartier  a  pensé  qti*en 
effectnant  le  tounia^e  sur  la  plate^forrae,  on  éviterait  non-seulement  le 
placement  et  lé  déplacenvMit  de  la  pièce  sur  le  tour  spécial,  mais  encore 
le  remplissage  qui  prend  du  temps  et  qui  est  d'autant  plus  inutile  qu'on  est 
dans  l'obligation  d'enlever  ces  cales  avant  de  tailler  les  dents. 

Il  y  est  parvenu  par  un  instrument  bien  simple  et  qu'il  e^l  bien  facile 
d'appliquer  au  porte- outils.  Ainsi,  après  avoir  retiré  l'aie  q,  qui  doit  porter 
Pontil  è  tailler  la  denture.  Il  adapte  contre  la  pièce  H  une  petite  chaise 
en  fonte  Z,  représentée  sur  les  fig.  17  et  19.  Cette  chaise  porte' deux  eies, 
l'un  n^,  qui  est  vertical  et  qui  est  muni  d'une  lame  d'acier  un  peu  longue 
o';  rnulrc  (f,  qui  remplace  le  premier  y  et  qui  transmet  au  précédent  n' 
un  mouvement  de  rotation  très-rapide,  par  les  deux  petites  roues  d'oncle  p'^. 
Ce  mouvement  lui  est  d'ailleurs  communiqué  de  la  môme  manière  qu'à 
l'axe  primitif  par  la  môme  corde,  qui  passe  naturellement  sur  la  gorge  de 
la  petite  poulie  montée  à  son  extrémité. 

Il  est  aisé  de  concevoir,  en  voyant  cette  disposition,  que,  si  Ton  placé  le 
porte-outils  M,  vertical,  ^  qu'on  l'approche  convenablement  de  la  surface 
de  la  roue  à  tourner,  comme  les  fig.  18  et  19  l'indiquent,  la  lame  o'  viendra  * 
dans  sa  rotation  dresser  cette  surface  ;  il  suffira  A  l'ouvrier  charf^é  de  ron- 
duire  la  machine  défaire  tourner  léfîèrement  le  (thileau  pour  que  les  dents 
de  la  roue  se  présentent  succeSsSiveini'ul  a  I  acliou  de  la  lame.  Celle-ci 
coupe  par  le  bout  et  en  même  temps  par  l'arôte  horizontale  inférieure. 
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quand  elle  dresse  la  face  supérieure  de  la  denture  ;  elle  coupe  par  l'arétc 
supérieure  parallèle,  pour  dresser  la  face  inférieure  de  la  denture,  parce 

que,  commi;  on  ne  doit  pas  déranger  l'engrenage  pour  tourner  cette 
seconde  face,  il  suffit  de  descendre  le  poi-te-outiis,  et  a\ec  lui  la  lame  o'. 

Cette  lame  tourne,  comme  on  voit  sur  les  figures,  dans  un  plun  horizon- 
tal, pour  dresser  les  deux  faces  parallèles  d'une  denture  droite;  mais  pour 
tourner  les  faces  correspondantes  d'une  denture  de  roue  d'angle,  il  fau- 
drait évidemment  incliner  le  porte-outils,  parallèlement  à  la  surface  du  cône 
primitif  de  cette  roue,  de  manière  à  faire  tourner  la  lame  dans  di  s  plans 
perpendiculaires  à  la  direction  de  la  génératrice  de  ce  cône.  Il  se  présente 
alors  une  difficulté,  c'est  que,  pour  tourner  la  surface  intérieure  corres- 
pondant au  petit  bout  des  dents,  on  ne  peut  pas  toujours  le  faire,  ou  il 
faudrait  avoir  une  lame  très-courte,  et  encore  pour  des  roues  qui  ne  se- 
raient pas  trop  petites  de  diamètre.  Pour  la  surface  extérieure  du  gros 
bout  des  dents,  on  la  tourne  comme  les  dentures  droites. 

Cette  application  a  beaucoup  d'analogie  avec  celle  qui  a  été  faite  par  le 
môme  constructeur  sur  une  machine  h  percer,  pour  préparer  les  tenons  ou 
les  queues  des  dents  de  bois  des  engrenages,  comme  on  a  pu  le  voir  dans 
la  première  livraison  du  r"'  volume. 

Pour  tourner  les  surfaces  cylindriques  ou  coniques  de  la  denture,  on  n'a 
pas  besoin  de  cet  appareil  porte-lames  ;  il  suffit  évidemment  de  remonter 
l'axe  q  à  sa  position  primitive,  et  d'y  ajuster  une  lame  tranchante  par  le 
bout,  au  lieu  de  celle  qui  doit  déterminer  la  forme  des  dents  :  cette  lame 
doit  avoir  une  largeur  un  peu  plus  grande  que  l'épaisseur  des  dents.  En 
réglant  la  hache  de  manière  que  cette  lame  vienne  toucher  une  dent  dont 
la  longueur  est  limitée  d'avance,  on  lui  imprime  un  mouvement  de  rota- 
tion, en  faisant  descendre  la  hache  au  fur  et  à  mesure,  et  en  maintenant  la 
roue,  à  la  main  seulement,  sans  avoir  besoin  de  fixer  le  plateau  diviseur. 
Quand  la  lame  est  descendue  au  bas  de  sa  course,  on  tourne  la  roue  d'une 
dent  seulement,  pour  en  présenter  une  nouvelle  à  son  action ,  et  ainsi  de 
suite.  ^  ■  -..^ 

TRAVAIL  DE  LA  MACHINE. 

Nous  avons  pensé  que,  pour  juger  de  la  rapidité  du  travail  de  cette  ma- 
chine, principalement  appliquée  à  la  taille  des  dentures  en  bois,  il  serait 
intéressant  de  mentionner  quelques-unfs  des  expériences  que  nous  avons 
eu  occasion  d'y  faire,  et  qui  sont  toujours,  pour  l'industriel,  plus  certaines, 
plus  positives  que  toutes  les  théories  qu'on  pourrait  en  donner. 

Pour  tailler  une  roue  droite  de  2" 30  de  diamètre,  portant  210  dents  en 
bois  de  cormier  sec,  ayant  O^OSi  de  pas,  0"019  d'épaisseur,  et  G"'  110  de 
largeur,  sur  0*063  de  hauteur,  on  a  fait  marcher  la  plate-forme  par  une 
roue  de  volée,  sur  l'arbre  de  laquelle  étaient  deux  manivelles  que  deux 
hommes  mettaient  en  mouvement. 
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Ces  lionoiD^  faisaient  40  révolntioos  en  une  demi-minate,  6oit  80  révo- 
lutions par  minute.  La  corde  passait  directement  de  la  gor^e  do  la  fri  ande 
poulie  adaptée  à  la  roue  do  volée,  sur  celle  de  l'axe  porlo-oiitils.  Lt;  dia- 
mètre de  cette  poulie  était  de  l^SO,  celui  tie  la  gorge  de  Taxe  0'" 038.  Ainsi 
le  rapport  entre  cei>  deux  diaraèlrcs  éluil  de  1  :  3G,8i. 

En  nne  deminninote  le  plate^formeur  avait  fait  lapremièro  pane  d'âne 
dent,  c'est-à-dire  que  l'outil  était  descendu  de  toute  la  lai'gear  de  la  dent 
qui  est  de  0">110,  plus  de  la'bauteur  nécessaire  pour  donner  dégagement  à 
la  lame,  de  sorte  que  la  course  entière  du  porte-lames  était  pour  cha<|ue 
dent  de  0'"15,  espace  <|ui  était  ainsi  parcouru  en  une  demi-minute  ou  30 
secomlos. 

Or,  le  nombre  de  révolutions  de  la  lame,  pendant  ce  même  temps, 
étaitde  « 

Par  conséquent,  on  peut  en  conclure  que  l'avancement  do  l'outil  dans  le 
bois  était  de  1/10  de  tniilimètre,  à  trés-peu  près,  par  chaque  révolution. 

Le  plate-i'onueur  mettait  20  secondes  pour  remonter  la  hactie  ou  le 
porte^outils,  pour  changer  de  division  et  remettre  en  train.  Ainsi,  en  50 
secondes,  on  faisait  une  passe  complète.  Les  outils  attaquaient  des  deux 
c6lés  à  la  fois,  et  celui  qui  a  dégrossi,  c'est-à-dire  fait  la  première  passe, 
avait  beaucoup  de  bois  à  enlever.  En  effet,  les  dents  brutes  étaient  très- 
rapprochées,  certaines  d'entre  elles  ne  laissaient  pas  plus  do  4  à  5  millim. 
d  T'carfciueiit.  d'autres  en  laissaient  au  plus  7;  et,  \\  !a  première  passe, 
i'ouUl  a  dé<,Tossir,  ayant  13  millimèlres  de  largeur,  avait  ainsi  à  enlever, 
tantôt  3  mjlliinèlres  de  bois  de  chaque  côté,  et  tantôt  i  et  k  t/2.  Comme  les 
deui  cotés  de  l'outli  étaient  parallèles,  les  faces  Mtnreltes  des  dents  étalent 
naturellement  droites. 

Dans  te  cas  des  plus  grandes  quantités  de  bois  à  enlever*  Toutil  s'arrêtait 
quel<iuefois,  parce  que  la  corde  glissait,  l'ouvrier  était  obligé  de  remonter 
un  peu  la  hache,  pour  dégager  l'outil  et  lui  permettre  de  repreiidi  e  avec 
plus  de  facilité.  Il  a  aussi  ralenti  très  souvent  la  marclie  desceiisioiuK  Ile  du 
porte-outils,  pour  réduire  sensiblement  la  pression.  Comfne  le  mouvement 
est  donné  par  une  corde,  dont  le  diamètre  n'est  pas  de  pms  de  1  centim., 
on  conçoit  aisément  que,  si  Ton  donne  trop  à  faire  à  Toutil,  elle  gUssera  sur 
la  gorge  de  sa  pouUe  d'autant  pins  facilement  que  le  diamètre  de  ceHe^ 
esttrès  petit,  et  qu'elle  a  par  conséquent  peu  de  surface  de  rnntact.  Lors* 
qîie  la  largeur  du  bois  h  couper  ne  dépasse  pas  2  millimèlres  de  chaque 
C('»lé,  ce  (|ui  donne  '^  milliinèlres  en  totalité^  on  est  roi  l  un  (|ue  l  outil  ne 
refuse  pas,  pourvu  (|u  il  soit  bien  préparé,  bien  trempé  et  bien  affûté,  et 
qu'on  ne  lui  donne  pas  une  grande  pression. 

Ainsi  à  la  seconde  passe,  pour  la  taille  des  deots  de  cette  même  roue, 
les  hommes  marcbaleotaveQ  la  même  vtteeie;  on  •  oeuserféimsti  lemêMO 


Digitized  by  Google 


JPLATE-FOBMB  A  TAÏLLBR  LBB  BNfiftBNAGBS.  97  , 

degré '4'iririiicenieDt  de  Toatil,  et  celui-ci  ne  g'eit  Jamais  arrêté.  Il  n*avait 

plus  ;»lors  qu'un  dciiii-miliiniètre  de  lioi^  à  roupor  do  chaque  cAté,  on  par- 
tant du  niilitni  de  la  dent  jusqu'au  fond  ,  of  2  niillimMic  1"t.  ô-inlmiPiit 
do  chaque  ente,  h  partir  du  milieu  jusqu'à  l'exlicmitt'.  An>M  on  a  perdu 
beaucoup  moins  de  temps  à  la  seconde  passe  qu'a  la  preuiiére,  ce  qui  doit 
étire  érldemmeiit 

Vwf  dégroNiir  les  9t6  dents,  en  tes  évidant  toutes  à  18  nUlimètres,  on 
est  resté  six  lieures,  y  compris  les  instants  de  repos  que  le  plate-formeur 
était  obligé  d'nccorder  aux  deux  hommes  de  temps  à  autre,  car  ils  étaient 
fatijîués.  Pour  finir  ces  m^mcs  dents,  on  n'a  mis  que  quatre  heui  ps:  ainsi, 
dans  le  premier  cas,  le  temps  employé  pour  dégrossir  une  dent  a  été 
moyennement  de  103  secondes,  y  compris  les  perles,  et,  dans  le  deuxième 
cas,  la  dent  a  été  complètement  flnie  en  G3  secondes;  sans  le  temps  perdu, 
on  comptait  moyennement  65  secondes  pour  dégrossir  «ne  dent,  et  lîO  se- 
condes'seiilMttent  pour  la  finir,  en  comprenant  dans  ce  temps  celai  néces- 
saire pomr  fhatiger  de  division,  remonter  la  bâche  et  remettre  en  traia. 
Ainsi,  en  marchant  par  une  machine  à  vapoiir,  comme  on  U;  l'iiisait  tou- 
jours chez  M.  Cartier,  si  ce  n'est  dans  les  cas  acridenlels,  comme  celui  que 
nous  avons  cru  devoir  prendi'e  poui"  exemple,  le  pldte-foiroeur  aurait  pu 
gagner  1/3  de  temps. 

Cèpiendinti  st  l'oii  votHalt  établir  ttn  eompte  de  revient  exact,  il  ne  fau- 
drait pas  évidemment  se  baser  sur  le  moindre  temps  que  Touvrier  pourrait 
mettre  à  fallië  son  travail  sur  la  machine,  caron  éprouve  souvent  des  retards, 
descliAmages  qu'il  faut  de  toute  nécessité  prendre  en  considération. 

Aussi,  quoique  la  rotie  précédente  de  210  deiils  eût  pu  Mvo  complète- 
ment taillée  en  0  ou  7  fieui  es  an  plus,  sans  acciderïts,  sans  perte  de  temps, 
il  est  certain  cependant  que  la  journée  de  10  lunires,  que  l'on  y  a  passée, 
n'a  pas  été  trouvée  trop  longue;  ou  a  pu  se  convaincre  môme  que  les 
hôtonéas  li^INfttient  pas  pu  y  tenir  en  continuant  le  même  travail  plusieurs 
féWtt  dé  Milè.  La  roue  était  pressée,  on  a  dA  faire  accélérer  le- travail  le 
plus  possible. 

IVoTA.  La  description  des  appareils  relatifs  à  la  division  des  plates- 
formes,  et  qui  sont  représentés  sur  la  pl.  2,  sera  donnée  dans  la  livraison 
prochaine.  Nous  devons  encore  à  Tobligeance  de  M.  Guéuet  de  vouloir 
bien  se  ctiarger  de  celte  description. 

LÉGENDE  EXPLICATIVE  DES  PUNCUES  4.  «  ET  3. 

Pl.  1,  fis  1.  Élévation  de  face  de  la  machine  à  diviser,  et  coupe  ver- 
ticale par  l'axe  du  plateau  et  du  pourtour  en  fonte,  suivant  la  ligne  1-2  du 
plan  général.  On  n'a  tncé  sur  cette  figure  qu'une  très-petite  roue,  à  den- 
ture de  fonte,  pour  être  taillée  sur  la  machine. 

Fig.  3.  Projection  latérale  de  la  haché,  oo  de  tovt  le  système  porle-outib. 
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Fig.  3.  Section  verlicale^  ^lassant  pari  axe  de  ce  porte-système,  faite  per- 
pendiculairement à  la  figure  précédente. 

Fig.  4.  Coupe  horinmlale,  à  la  hauteur  da  la  ligne  3-4,  fig.  I  et  % 

Fig.  5.  Seconde  coupe  borliontato ,  faite  à  ia  hauteur  de  la  ligne  6^, 
Cet  Ogures  sont  deninéef  à  Téchelle  de  1/15. 

La  fig.  6  repréjtente,  sur  une  échelle  plus  grande  que  les  précédente^ 
une  section  horiiontale  passant  par  le  centre  de  Taxe  q,  et  d^  pièces  qui 
les  portent. 

Les  tracés  n*  1  à  7  indiquent  différentes  Tormes  d'outils  employés  pour 
la  taille  dv.^  dentures  des  roues. 

Pl.  2,  fig.  7.  Plan  général  de  la  roachioe,  vue  en  dessus  :  on  y  a  repré- 
senté une  grande  roue  en  fonte,  à  denture  de  bois,  déjà  en  partie  taillée, 
et  ne  laissant  d'un.  o6té  qu'un  petit  nombre  de  dents  carrées,  qui  ne  sont 
pas  encore  découpées. 

Les  fig.  8  etO  représontenten  plan  et  en  élévation  l'instrument  qui  a  été 
appliqué  à  la  plate  forme,  pour  la  division  provisoire  du  plateau,  et  pour 
déterminer,  par  suite,  la  rectification  des  l\leb  de  vis  pratiqués  à  la  cir- 
conférence de  celui-ci. 

La  fig.  10  désigne  le  tracé  géométrique  des  divisloBS  du  plateau,  en 
deoi,  en  quatre  et  en  huit  parties. 

Les  Hg.  ISet  13  donnent  l'élévation  et  le  plan  da  compteur  et  de  la 
fis  tantî^^nle,  appliqués  pour  l;i  division  du  plateau. 

La  iig.  U  est  une  coupe  transversale  de  ce  compteur^  faite  suivant  la 
li-ne  7-8  de  la  lig.  12. 

Nota.  Ces  ligures,  ainsi  que  les  différents  tracés  de  détails  représentés  sur 
eetu  pL  2,  surent  décrits  plus  loin. 

Pl.  3,  flg.  16.  Goupe  ?erticale  et  longitudinale  par  le  milieu  de  la  plate- 
forme, suivant  la  ligne  9-10  de  la  fig.  7,  pl.  2. 

Fig.  16.  Coupe  horizontale  de  l'arcade,  ^  la  hauteur  de  la  ligne  11-12. 

Fig.  17, 18, 19.  Élévation,  plan  et  profil  du  système  appliqué  au  porta-  ' 
outils,  pour  tourner  la  surface  extérieure  des  dentures. 

Fig.  20.  Coupe  verticale  de  l'appareil  que  l'on  peut  adapter  à  la  plate- 
forme pour  tailler  les  crémaillères  droites. 

Ffg.  81.  Détalb  de  L'arbre  et  de  la  scie  pour  couper  les  côtés  dea  grosies 
dentures. 

Fig.  22  et  23.  Détail  des  fraises  éirealaires,  employées  pour  tailler  les 
petites  dentures  en  fonte  ou  en  fér. 
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PERFECTIONNEMENTS 
APPORTÉS  DANS  L£S  PROCÉDÉS  DR  TEINTURE  ET  D'IMPRESSION 

SUR  COTOR,  iOIB  BT  LAllfB 
9àk  MM.  «,  RAUlte,  CMlMItn,  BT  1.  MBICWR,  IMMlMBOt. 

MM.  Barnès  et  Mercier  oiit  fait  usage  avec  succès,  depuis  quelques  temps, 
daotf  la  teintore  et  i'impressioD  sur  eotOD,  soie  et  laine,  d'ane  liqaeiir  qa*iis 
appelient  aid^nordant,  qui,  covbiafie  en  certaines  proportions,  rend  en 
effet  les  mordants  ordinafares  plus  erflcaces  et  plus  utiles^  et  qui  nous  parait 
constituer  un  perfectionnement  dans  les  arts  indiqués  plus  haut.  Voici  In 
manière  ûc  préparer  cette  liqueur  et  les  avantages  qu'elle  présente. 

A  k'i  kilog.  de  fécule  de  pomme  de  terre  ou  ajoute  170  litres  d'eau, 
5'''  70  d  acide  nitrique  du  commerce  (poids  spécilique  1,300)  et  122  gram. 
de  péroxyde  de  manganèse.  L'action  chimique  qui  se  manifeste  parmi  ces 
ingrédients  est  abandonnée  i  elleHnéme  jusqu'à  ce  que  l'acide  nitrique  soit 
décomposé.  Alors  au  résidu  ainsi  produit  on  ajoute  S25  litres  d'acide  pyro- 
ligoeui,  et  le  composé  formé  de  cette  manière  constitue  l'aide-mordant  ' 
en  liqueur  dont  il  a  été  question,  et  qui  est  ainsi  dans  l'état  propre  à  être 
ajouté  aui  autres  mordants  emplojés  dans  la  teinture  de  l'impression. 

La  proportion  dans  laquelle  l'aide-mordant  doit  être  ajouté  pour  pro- 
duire différents  mordants  perfectioimés,  varie  suivant  les  propriétés  chimi< 
qnes  et  la  nature  des  mordants  auxquels  on  l'applique;  mais  rexpérience' 
a  démontré  que  les  proportions  suivantes  produisaient  des  mordants  très- 
perfectionnés. 

Pour  le  noir,  on  prend  4'''- 50  de  liqueur  de  fer  (pyrolignite  de  fer), 
P'-  60  d'aide-mordant  et  autant  d*eau,  épaissi  ou  non,  suivant  la  manière 
dont  on  l'applique. 

Pour  le  pourpre,  on  prend  V''  50  de  pj  rolignite  de  fer,  9  litres  d'aide- 
mordant  et  27  litres  d'eau.  Pour  un  pourpre  pJle,  V"-50  de  pyrolignile  de 
fcàr,  13'ii-  âo  d*aide-mordant  et  54  litres  d'eau  ;  et  pour  un  pourpre  plus  pAle 
encore,  ^50  de  pyrolignite,  fS  litres  d'aide-mordant,  et  de  80  litre»  à 
100  Utres  d'eau. 

Ces  mordants  perfectionnés  sont  appliqués,  lavés  et  teints  à  la  manière' 

ordinaire. 

Pour  les  mordants  d'étain  vi  (  eux  d  a!uinin!\  on  suit  la  môme  règle,  ex- 
cepté que  l'on  emploie  les  liqueurs  rouges  ou  autres  sels  d'alun, les  chlor- 
hydrates ou  autres  sels  d'étain  au  lien  du  pyrolignite  de  fer. 

Dans  la  teinture  de  la  soie  et  de  la  kûne  on  ajoute  Faide- mordant 
avec  le  mordant  à  Tétaln,  au  fer  on  à  l'alun,  avec  ou  sans  matière  coio- 
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raille  dans  la  m/^mc  chau(^i^^•;  mais,  dans  tous  les  cas,  relie  manière  de 
pratiquer  e^t  abandonnée  au  jugement  et  à  riiabilelé  de  roporateur. 

On  peut,  au  lieu  de  l'acide  nitrique,  que  nous  avons  indiqué,  se  servir 
de  quelque  autre  agent  d'oiygénation,  tel  que  les  chromâtes,  le  peroxyde 
de  manganèse  avec  un  autre  acide  minéral,  etc.,  et  ne  pas  se  borner  aux 
proportions  (jue  nous  avons  (V>nnées  pnurlcs  ingrédients  qui  peuvent  être 
vai'iés  avec  succès.  Toute  la  condition  h  remplir  consiste  à  conduire  la 
décomposition  aussi  loin  qu'il  est  possible  sans  qu'il  y  ait  foriiiation  d'acide 
oxali({ue,  et  aussi  peu  d'ai  idc  carbonique  qu'on  le  peut,  ce  ({ui  est  rendu 
très-facile  par  l'action  catalitique  du  manganèse,  qui  s'oppose  à  la  forma- 
tion du  premier  de  ces  acides.  De  môme,  quoique  nous  ayons  conseillé  la 
fécule  de  pomme  de  terre  qui  réussit  bien,  toutes  les  matières  amidonneu- 
^  ses,  siîc»  harines,  ligneuses  et  gorameuscs  ont  également  du  succès,  et  en 

f  général  toutes  celles  qui  renferment  peu  d'azote  et  où  l'oxygène  et  l'hydro- 

gène sont  à  peu  près  dans  des  proportions  propres  à  former  de  l'eau. 

FABHICATION  OU  FUSION  DE  LA  FÙNTE  AU  MOYEN  DE  LA  VAPEUR; 

PAB  M.  I^GÉMP.tTR  A  LONDRES. 

L'auteur  propose  d'employer  dans  la  fabrication  du  fer,  ou  dans  la  fusion 
de  la  l'ontc  au  cubilot,  un  courant  de  va]>eur  passé  préalablement  dans  uri 
«appareil  à  chauiTer.  Il  remplace  donc  le  courant  d'air  chaud  ou  froid  dont 
on  se  sert  actuellement,  par  un  courant  de  vapeur  fortement  chauffée,  et 
il  aimonce  avoir  trouvé  que  la  quantité  de  va|)eur  nécessaire  pour  élever  Id 
fourneau  à  la  température  de  la  fusion  de  la  fonte  est  environ  de  ^5  kilogr. 
de  vapeur  pour  45  kilog.  de  coke,  et  (iji'avec  ces  quantités  on  a  fondu,  en 
deux  heures,  225  kilogr.  de  fonte  dans  un  fourn(>au  dont  la  capa<'ité  était 
de  0'"U56  cubes.  Il  a  aussi  reconnu  (jue,  pour  produire  cet  ellet,  on  n'i 
besoin  que  d'un  bec  de  0"'00r»  de  diamètre.  La  vapeur  dégagée  sous  une 
pression  de  5  kilog.  par  centimètre  carré  (1)  doit  être  chauffée  à  815"  cent, 
avant  de  pénétrer  dans  le  fourneau. 

La  tuyère  doit  avoir  environ  O'"051  de  diamètre  à  rinlérieur,  s'évaser  ert 
dehors  sous  un  angle  d'environ  16",  eu  prenant  ainsi  la  forme  d'ut»  cc^ne 
dont  la  plus  grande  base  porte  0'"l.'>2  de  diamètre  et  qui  a  0"'l78  de  lon- 
gueur. L(!  bec  est  placé  à  environ  0'"228  de  l'ouvei  luic  intéi  ieure  de  la 
tuyère.  (A'ile  dislance  suflit  pour  que  la  vapeur  entraîne  avec  elle  une 
quantité  d'air  capable  de  fournir  tout  l'oxygène  qui  n'est  pas  donné  par  la 
vapeur. 

On  peut  varier  la  pivssion,  comme  on  le  fait  sur  l'air,  selon  que  l'exigent 
les  dimensions  du  fourneau  et  les  matières  dont  il  est  chargé,  et  l'on  peut 
aussi  employer  l'air  coiit  iirremmi'nt  avec  la  vape  rr. 

l/auleur  préfi're  cept'mliint  la  pressé)»  déjà  mciiliuiinée  de  4  kil.  'Srt'2  par 
cenUmèlre  carré,  mesurés  sur  la  chaudière,  et  croit  que  les  meilleures  pro- 

(4)  Bn  »(u  do  la  [Nxxwioa  almosphériqu«. 
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porlions  a  ailoptcr  pour  les  géiiL'ra(eurs  saut  relies  qui  |>crmeUent  le  dé^a- 
gciUful  facile,  sous  celle  pression,  d'un  poids  de  vapeur  égale  à  celui  du 
Gombastible  nécessaire  dans  le  foumevu. 

Il  convient  d'élabltr,  fliir  le  tuy«a  qui  ëohddit  la  vapeur  dans  l'appareil 
où  elle  s'échauffe  un  registre  destii    i  régler  la  quantité  <>n);  loy^e. 

Le  dispositif  que  l'auteur  trouve  !*•  |»lus  propre  poin'  <  Iiaullcr  h  sapeur 
ronsistc  en  un  serp<Mitin  <.(tnipo<ié  d'un  tuyau  de  fer  de  0'"02r)  de  diatuMre 
extérieur,  el  de  0"015  de  diamèlre  intérieur,  entouré  d'une  enveloppe  en 
foule  assez,  semblable  à  tine  tuyèrtî  à  eau.  Il  suflil  de  U'  IVU  linéaires  iI'iki 
semblable  tuyau,  pour  éleverà315  '  ct'Ut.  b»  <;uantité  raenlioiujèe  de  vapeur. 
On  ul,  au  reste,  se  servir  de  toutaaice  m|pareil,  par  eiemple  de  ceux 
qui  servent  à  chauffer  l'air,  et  l'aijfeùr'ia  reaSiiiiii  qu'il  est  même  utile 
d'élever  la  température  de  la  va{)eur  âihïessus  de  3IS^  cent.,  ce  dont  on 
s*assure  fat  ilenu  ni  en  voyant  f^-lè  edUlhiiit  suffit  pour  fondre  un  petit 
morceau  de  jilomb.  (1). 

L  auteur  pens(;  ipie  1  on  pourrait  orcélérer  la  t  (»mbu>tion  el  brûler  la 
fuMïée,  en  laisanl  passer  un  ou  plu-ieurs  jets  de  v  apeur  dan>  le  cuiubus- 
tiblc,  ou  bien  au-dcii^us  du  coaibu.»lible  de  beaucoup  de  foyers. 

Il  fait  oiwenrer  qu^iivant  lui  on  a  tenté  d'int|oduire  la  vapeur  dans  les 
foumeagi  et  les  foyers,  et  ne  réclame  son  privilège  que  pour  le  cas  oiî 
1*0»  cbauffè  cette  vapeur  avant  de  l'employer  &  activer  la  combustion. 

Il  propose  enfin  de  désinfecter  les  bniles  en  y  faisant  passer  un  courant  '. 
.  de  vapeur  portée  à  une  température  assez  élevée. 

FABfiK^TlOK  D'UNE  NOUVELLE  ÉTOTIB, 

L'auteur  combine  les  matières  filamenteuses  avec  un  edduit  de  caout- 
chouc. 

il  soumet  ces  malièresà  l'action  d'une  carde,  et  obtient  ainsi  une  nappe 

qu'il  double,  s  il  ne  la  trouve  pas  n>;se7  épaisse.  r.<H!e  nap|)e  pass  •  eiisuile 
entre  une  [)aire  de  ;.;ros  eylindi  es  ddiil  le  suj)érieur  l'enduit  d'une  disM)lii- 
lioii  de  r;iout(  boue,  (lue  la  pn'>sion  y  fait  pénétrer,  ce  qui  loi  nie  l  él<»lle. 
Quiiiiu  la  nappe  est  fort  épaisse,  ou  la  cou*luil  ecdre  une  stjcoudc  paire  de 
rouleaux,  <pii  v  applitpie  une  couche  de  caoutchouc  de  l'antre  c^té.  L'étoffe 
ainsi  fibiiiiué<>  passe  sur  des  cylindres  chaufféA  à  la  vapeor  et  dont  le  con- 
tact achève  de  la  sécher. 

L  auteur  exécute  aussi  son  procé  '  ■  '  I'  plaçant  deux  cardes  vis-à-vis  l'une 
de  Tauli-t;;  il  l'ait  pa^seï-  rliarune  des  n  ipprs  <}ni  en  provi*'nnenl  entre  niu; 
paire  de  c> lifidi  e>  où  clic  r  un  emhnl  d'-  caonirhoiic.  Les  deux  nappes 
se  réunis>enl  en.^uile  eut  ce  (Lux  auU'es  cylindres  dont  la  prossiou  ici 
assemble  en  une  seule  étoHe.  * 

W  Oq  platdtifanaUuge  eonvenableiucut  rviuiiur^é,  car  ie  plomb  couieM-'ii^iâ ju»    ce  it^i-c. 
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MAGH1?^E  A  VAPEUR 

A  HAUTE  PRESSION 

A  DÉTENTE  ET  SANS  CONDENSATION 

M.  lilIBEUr,  mécanicien  à  Paria 


L'emploi  des  michinesà  vapeur  est  derena  tellement  généraT  anjoord*hui, 
qae  la  plnpart  des  mécaniciens  en  constroisent,  les  ans  sur  de  petites,  les 
autres  sur  de  grandes  dimensions,  soil  sur  des  modèles  purliculicrS;  soit  sur 
des  modèk'S  ilifférotits;  mois  presque  tous  ont  cherrho  à  n|>porlcr  des  mo- 
dificntions  datis  la  coiistruc  lion  ol  surtout  à  ndopter  des  disposition?  simples 
et  économiques.  Cm-,  comme  les  divei-s  systèmes  de  machines  ne  compor- 
tent pas  la  même  facilité  d'exéculiou,  et,  par  suite,  la  môme  réduction 
'  dans  les  prii  de  revient,  bien  des  constructeurs  ont  dû  s'attacher  à  celles 
qu'ils  peuvent  placer  plus  souvent  Ainsi,  ^n  France,  on  fait  aujourd'hui 
peu  de  machines  à  basse  pression,  à  l'exception  de  celles  pour  bateaux; 
celles  à  moyenne  pression  avec  condens.iiion,  reconnues  les  meilleures, 
sous  le  rapport  de  l'économie  du  combustible,  ne  sont  en  usage  que  dans 
certaines  localités,  et,  par  suite,  elles  ne  peuvent  être  établies  que  par  des 
mérani(  ien>  spéciaux. 

Les  machines  à  haute  pression,  avec  l'application  de  la  détente,  sans  la 
condensation,  soi\t  les  plus  répandues;  elles  sont  aussi  les  plus  simples,  Tes 
plus  faciles  à  construire.  On  en  folt  peu  sans  détente  on  sans  expansion, 
parce  qu'on  sait  qu'elles  consomment  une  quantité  considérable  is  coro- 
boslible.  Celles  qui  sont  à  détente  en  consomment  beaucoup  moins»  et  nous 
verrons  qu'en  général  elles  en  dépensent  d'autant  moins  qu'elles  marchent 
h  un  plus  haut  degré  de  détente.' En  s'atlacliant  plus  spé<  inlement  à  la 
consti  urlion  de  ce  genre  de  machines,  on  a  dil  naturellement  cherchei* 
bien  des  moyens  d'opérer  la  distnbulinn  de  la  vapeur,  soit  pour  avoir  une 
détente  const&nto,  soit  pour  en  avbir  une  variable. 

Parmi  tous  les  procédés  mis  en  usage  jusqu'ici,  et  qui  sont  d'aillenrs 
applicables  aux  machines  à  basse  pression,  comme  à  celles  à  moyenne  ou  à 
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Jwite  prèMioQf  nous  pouvon»  pltti  particuUèremeot  meoUoDiier  les 

nilvants  : 

l^On  a  d'abord  opéré  la  détente  dans  un  second  cylindre  d  une  capacité 
trois,  quatre  uu  cinq  foi»  plus  (gronde  que  celle  du  pi'cmier,  dans  lequel 
a'ellèclue  la  distribution  de  la  Tapeur  à  pleine  pression.  Ainsi  la  vapeur 
admise  dans  le  petit  cylindre,  après  avoir  opéré  sop  effet  sur  son  piston,.8e 
rend  dans  le  grand,  pour  agir  par  expansion  sur  le  piston  de  celui-ci» 
Telles  sont  les  machines  de  WooIfT,  d'Edwards,  etc. 

2"  Détente  dans  un  m^nie  cylindre  pnrnn  second  tiroir,  ajouté  au  tiroir 
de  distribution.  Ce  moyen,  qui  est  un  de  ceux  les  plus  connus,  consiste  à 
appliquer  contre  la  boite  de  distribution,  dans  laquelle  se  meut  le  tiroir  qui 
laisse  ûntrer  la  vapeur  alternativement  au-dessus  et  au  dessous  du  piston, 
une  seconde  botte  plus  petite,  renfermant  aussi  un  tiroir  qui  vient  inter» 
roaipir«  l'arrivée  de  la  vapeur  pendant  une  portion  de  la  course  do  piston.  * 
Ce  second  tiroir  peut  avoir  one 'vitesse  égale  ou  double  de  celle  du  premier,  . 
suivant  qu'on  lui  fait  faire  une  course  plus  petite  ou  égale  à  celui-ci,  ou 
suivant  qull  doit  découvrir  son  orifice  alternativement  en  d<^>sn>  on  en 
dessous,  ou  seulement  toujours  du  même  côté.  Dans  l'un  tomme  dans 
l'autre  cas,  on  peut  varier  le  degré  de  détente,  mais  il  faut  pour  cela  arrêter 
la  maciiiiie.  Tel  est  le  système  aujourd'liui  appliqué  dans  la  machiae  de 
tt.  Imbert.  que  notes  nous  proposons  de  décrire  dans  cette  livraison. 

9*-  Détente  par  le  même  tiroir  qui  opère  la  distribution.  Cette  détente 
peut  s'obtenir  de  plusieurs  manières  différentes  :  ainsi  avec  un  excen- 
trique simple,  (  ircninire  on  ronrbe,  on  avec  un  excentrique  double  dont 
une  partie  peut  glisser  sur  l'autre.  Dans  le  cas  d'un  simple  excentrique 
circulaire  on  donne  à  l'orifice  d'introduction  une  hauteur  plus  grande  qu'il 
n'est  nécessaire  pour  l'admission  de  la  vapeur,  et  au  tiroir  une  course  aussi 
proportionnellement  plus  grande,  et  de  plus,  on  place  le  centre  de  l'eicen* 
trique  de  manière  &  se  trouver  en  avant  ou  en  arrière  de  la  direction  de  la 
maniveUe,  au  lieu  de  le  placer  sur  cette  ligne  ou  sur  son  prolongement. 
Mais  on  n'emploie  ce  moyen  que  pour  de  faibles  détentes  :  excepté  cepen- 
dant quand  on  donne  beaucoup  de  recouvrement  m\  tiroirs.  Nous  verrons 
ce  procédé  appliqué  dans  les  machines  de  bateaux  que  nous  décrirons 
bientdt.  Pans  le  cas  d'un  simple  excentrique  double,  une  partie  est  cora- 
biné|»^ùr  faire  marcher  le  tiroir  de  manière  à  ouvrir  l'oritice  pendant  uue 
poffibff  de  la  course  du  piston,  et  l'autre  partie  A  le  faire  fermer,  et  è  le 
maintéim?  fermé  pendant  le  restant  de  la  course  ;  il  faut  alors  changer,  lott 
Texcentriqnetout  entier,  soit  la  partie  qui  fait  fermer  pendant  la  coune» 
pour  pouvoir  varier  le  degré  de  détente.  Dans  des  machines,  comme  dans 
plusieurs  établies  par  .M.  Pauwels,  par  exemple,  on  ne  fait  que  changer 
cette  partie  de  place  pour  varier  la  détente  ;  mais  il  est  très-difficile,  pour 
ne  pas  dire  impossible,  d'éviter  que  rexcentri(|ue  ne  produise  des  chocs  • 
après  quelque  temps  de  travail.  Lorsqu'on  emploie  un  double  excentrique 
courbe,  l'un  glissant  centre  l'autre,  celui-ci- iest  seul  6xe  sur  l'arbre;  le 
II...,  '  3  ' 
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tiroir  doit  éU'e  calculé  de  manière  à  paicuui  iv  uii  espace  qui  t»>l  environ 
une  demi-fois  pli»  grand  que  sa  couiw  ordinaire.  Ce  mode  est  employé 
par  M.  Sanlnier  atbé,  il  l*est  également  par  quelques  autres  eootlruéteuf»;  * 
on  le  trouve  éompliqué^  parce  qu*il  e&ige  d'avoir  un  châssis  ù  galet,  lié  i  ii . 

Iringle  qui  communique  son  mouvement  à  la  tige  du  tiroir.  Il  ne  pmnet 
aussi  de  varier  lu  dt'loiifc  tiu'eii  arr*>tanl  la  machine. 

4"  Drlt'ido  par  îles  ^li^sit-res  mobiles  sur  le  tiroir  de  distribution.  Ce 
mode,  que  nous  avons  déju  eu  1  uccasion  de  décrire  avec  la  machine  de 
M.  tarcot  (10*  livraison,  vol.)*  est^très^vantageuienceque  les  glis- 
sières peuvent  6tre  mues  par  le  modérateur  même,  et,  par  coniéqneni,  la  * 
détente  est  rendue  vairia^ci  pendant  la  tearche  même  de  la  uiacliine;  Des 
moyens  analogufâiootété  proposés  par  U.  I  jiwards,  et  appliqués fiur  plu- 
sieurs m;u  bines  par  eet  ingénieur,  par  M.  PaunreU  etpar  quelques  cou- 
slructeurs  anglais. 

5"  Détente  par  uo  disque  mobile  snr  le  dÎMiue  circulaire  qui  opère  la 
listribution.  Ce  procédé  employé  aujourd  hui  dans  letî  mat  lunes  ascillaotes. 
d.e  M.  Cavéest  d'une^ rande  slmplicilé.  Gomme  la  distribution  de  la  vapeur  • 
se  fait  w  on  disque  qui  reçoit  un  mouvement  ée  rotation  conùau,  et  qui 
est  pe^'d*un  orilice  qui  se  trouve  alternalivement  en  communication  avec  > 
le  coniiilit  supérieur  et  avec  le  conduit  intérieur  du  cylindre,  on  peut  con- 
cevoir qu'en  plaçant  aii-(le».ns  de  ce  liisijue  un  diapliragme  du  même  dia- 
mètre, el  pcné  d  une  ouverture  semblable  par  laquelle  la  vapeur  venant  ' 
de  la cliaudiéreeâl obligée  de  pai>:»er,  siuivantque celte  ouverture  »e  tiouvera 
plus  ou  moins  en  face  de  la  première,  celle-ci  sera  interceptée  plus  tôt  ou 
plus  tardf     P^"*  spite»  Tanivéede  la  vapeur  au-dessous  ou*  au-dessus  du 
piston  sera  elle-même  interrampue  plus  tét  ou  plus  tard.  Or,  ce  dia* 
phragme  est  adapté  à  une  tige  que  Ton  peut  manœuvrer  à  la  main  et  main  - 
tenir  dans  une  portion  tixe;  il  en  réiiuite  que i'OB  peut  varier  la  déleute 
sans  être  obligé  d  arrOler  la  ma<  bine. 

G"  Détente  par  la  soupape  il  aduussion  de  vapeur.  M.  Mauiisiey  et  avec 
lui  quelques  autres  constructeurs  ont  applique  sur  (  axe  du  modérateur  à 
force  centrifuge,  unecammehéUçoïdeliéeà  labague  glissante,  et  agi.^nt 
sur  f  extrémité  d'un  leviermobile  qu'ils  font  communiquer  avec  la  soupape 
placée  sur  ie  myau  de  vapeur.  Lorsque  la  camme  monte,  elle  ruitTennurla 
soupapo  et  réciproquement;  Ce  moyen,  déjà  proposé  depuis  longtemps,  a 
reçu  d'heureuses  appliealions  dans  les  machines  conslruites  avec  tant  de 
soin  |)a£.M.  Meyer  el  C*  de  Mulliouse;  toutefois  il  exige  que  la  soupape 
soit  ajustée  avec  une  grande  précision  pour  fermer  exactement  son  orilice. 
On  conçoit  qu'il  puisse  s'appliquer  d*ailieurs,  quelque  soit  le  système  de  . 
distribution,  tiroirs,  soupapes  ou  robinets.  Ainsi,  danala  petite  macbine  de 
uâudsley,  où  nous  avons  eu  Tocca^ion  de  remarquer  ce  mode  de  détente 
pour  la  première  (ois,  la  distribution  avait  lieu  par  un  robinet  à  mouvement 
circulaire  oualteriiatif,  système  qui  est  aiyqurd'bui  preiqM  cqinpiétpiiiint 
abandouoé. 
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7<*  Détente  par  les  soupapes  de  distributtoD.  Lep 
fmit  employées  des  soapapeë  coniques  pour  opérer  U 


qui  IcH  soolè«0lit  et  les  roainticniieDtlev^a«|)eDdaiit  une  partie  de 

la  course  du  pistou,  ot  les  laissent  foi  nu'os  «'iisuile  pendant  l'autra  partie* 
M.  IM».  (Icnj^iMubro.  (jui  a  tant  apporW'  dt;  inodilications  dans  les  mai  liines, 
en  a  i-lalili  plu^icur^  avi  c  cj'llt;  diS[)i)>ition  :  elles  luiu  t  lient  pai  Liilenu-nt. 
Un  grand  nombre  de  puis^Hiites  uiatiuucs  du  Curuouuilles  soul  au:>2ii  ùU- 

blic's  sur  ce  sy  stème  de  distribution  et  dft^|Hra%       '  . 
:  '«•iÉiiH«i|  opère  «iceniedélMItfV  te 

lorsque  c4s\fé^  mÊmi^èÏ9UiÊi^fi»M  combinaison  de  leviers  eMftli  toiglUif 
par  )i[il>jill<1  qui  relie  la  tige  du  piston  à  la  mani>elle.  Ce  système  a  dté 
1»éureusemeiit  appliqut''  par  Ilawllioi  n  dans  ses  mac  hines  loi  (tnioli\ea  et 
4)ur  M.M.  Srimcider  fiéies  d.in>  leui>  machines  à  r\litiilie  honzonlal. 

Du  reste,  quels  (pie  S(M('nl  ces  dillerenl*  modes  d  opérer  lu  distribution 
et  la  dclcnlc  de  ta  vapeur,  on  voit  évidemment  que  l'objet  est  toujours  le 
iaéme  ^de  laisser  toMÉhe  filpjBftts^p^  pioat^èialip. 
.  kw^ôe.  de  la  ëtua».  d«  piil0B>  «t/l'i»IÀreapl0r  «iMite  fÊtàÊÊÊ^fÊÊM 
:portion~restante.  Les  cakuls  et  les  donnéeapfitiqiiei  ipie  nous  nous  prb- 
posons  d  'exposer  à  la  suite  de  cette  description  pourront  donc  s'appliquer 
dans  loiites  les  machines  à  expansion,  quel  que  seit  ji^aillMI  %îf  atèlM- 
jdecuii>lrn»  lion  (pir  1(111  Ndiidiii  suivre. 

Lu  modèle  de  la  machine  ipie  nous  allons  décrire  nous  a  paru  fort  sim- 
plet encore  peu  connu  eu  18i2;  elle  est  à  cylindre  Aie»  i  colonnes»  a,vec 
eomiche,  et  la  manftiH  i(Hillii>ii<| •itaflhé» iHi]lig»d>  piston; rertoa 
.eaç  au-deaagi..iife  ttDbeyWiiai^  M  l'avena  i^jte^iMiil  t'a  ceMipiH 
tout  ilpéeiâlement'de  ce  genre  de  machines,  en  avait  construit  un  très^grand  * 
nombre.  D*unc  disposition  à  la  fois  ('h'^^jante  et  commode,  elle  convient 
beaucoup  pour  des  forci'S  de  deux  a  ipiinze  c  he\atix  ;  ce  conslnn  tenr  en  a 
cepcudanl  exécuté  de  plu^  pui>saules  :  nous  croyons  toutefois  qu  il  serait 
prudent  de  ne  pas  en  faire  sur  ce  modèle  au  delà  de  vingt  chcTaux.  Lep 
soins  que  ee  uiécaiiiGlen  apportait  daw  raHéaiiiaÉ  ^  ImM  li|f^|ltita 
de  les  macbiiita  é<ti^lrtlowiait:<^uiia^  tilUMij  ■liuiliBiii  »^*iB 
était  vraiment  charmé  de  leà  foir  rbncUooiier.  Attiai,  en  apprenant  leur 
bon  marché  et  leur  bonne  confection .  nous  n'aTOUa  paa  été  stirpria  de  loi 
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Les  priodpdlei  eoiiditlotti  que  l'on  ae  propoae  de  réaoïdri  daM  l'eiA- 
cotion  des  machines  à  vapeur  sont  : 
l«  DiippsitîeD  limple^  comaiode  etaolide  leii^  à  la  Ma; 

(I)  Depui*  la  mon  du  M.  lobait.  Km  sjMèàè  de  miililiit  «  éfé  mnâttl  par  H.  IMudoo,  vÎA 
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3"  FacHI^'de  monlage  et  de  démontage  de  la  machine  ; 
a*  Communicatfim  de  mMvement  la  plo»  directe  ponible  ; 

Cboimodité  poar  graisser,  réparer  et  nettoyer  toutes  les  pièces.  - 
Nous  (Toyoïftqae  la  macbioe  de  H.  Imliert  remplît  complétemeottontes 

ces  conditions. 

Son  cylindre  à  vapeur  F),  dirrrlt-mcnt  ;i>;>;iij«''»i  snr  une  plaque  rie  fonda- 
tion eu  Tonle  B,  qui  l'élève  à  jji'u  dt*  liciiiteiir  aii-(ies>us  du  sol,  surun  massif 
en  pierres  de  taille,  est  placé  entre  deux  colonnes  de  fotitc  A  qui  portent  la* 
corniche  C,  et  par  suite,  le  coussinet  de  Tarbre  de  couche.  (Voyez  les  (Ig.  1 
et  2  de  la  pl.  k,  où  la  macbiiie  est  représentée  en  élévation  parallèlement  ^ 
au  plan  des  colonnes,  et  en  Coupe  verticale  perpendiculaire  à  ce  plan.  ) 

Ces  colonnes,  la  plaque  et  la  corniche  composent  tout  le  bdti  de  la  ma-  ^ 
chine;  la  base  carrée  des  colonnes  est  boulonnée  sur  la  plaque,  et  leur 
sommet  avec  In  corniche.  Celle-ci  forme  If  (iidre  à  cbanue  cxlréniilt'  et 
va  se  sceller  ddhs  la  muraille  qui  sé]>are  la  ciiotiibrede  la  uiaciiiue^  de  i  ate- 
lier et  des  appareils  quelle  fait  mouvoir;  de  cette  sorte,  on  n'a  pas  à 
«raindre  un  mouvement  de  balancement  qui  pourrait-aYoir  liea  dans  le  - 
planr  des  colonnes,  si  elles  n*étaient  ainsi  3olidement  reliées.  . 

La  plaque  I!  présente  la  forme  indiquée  sur  le' petit  plaïf  d<Mrtké  flg.  t, 
elle  reçoit  à  la  fois  le  cylindre  a  vapeur,  les  colonnes  et  la  pompe  alimen- 
taire :  ninsi,  toutes  ces  pîèoes^.  qui  y  sont  boulonoées,  sont  nécessairement 
solidaires. 

Le  pistou  G,  renfermé  dans  le  cylindre,  est  en  fonte,  et  porte  deui  étages 
de  segment  6,  séparéspçr  des  coins  e,  contre  lesquels  pressent  des  femorCs 
à  boudin,  comçoe  le  représentent  le  plan  détaillé  fig.  4  èt'Ia  coupe  vertî* 
Gèle  flg.  2.  Comme  le  diamètre  du  piston  n  est  que  de  0"975,  les  segments 

sont  seulement  au  nombre  de  trois,  à  chaque  étage;  ils  viennent  de  fonte 
(ivrr  !»*s  trois  coin**  qui  les  séparent.  Le  cun^tructeur  a  fait  disposer  un 
maiitik:  ^Mr  !<'  iwl  toul  rexiciit  d'une  pièce,  et  en  facilite  beaucoup  Texécu- 
tion.  huisi  ce  modèle  repiésente  un  disque  circulaire  d'un  diamètre  plus 
g^jli^d^i^^dui  du  piston  ;  il  pourrait  è|re  évidé  complètement  à  l'intérieur, 
'amip^  forme  des  segments,  mais  cet  évidenient  est  en  partie  rempli 
paf  lMls  prismes:  triangulaires  <pii  représentent  les  trois  coins  :-le  tout  fait 
corps  ensemble  par  une  très-petite  épaisseur  de  métal^  que  l'on  coupe  à  la 
scie,  lorsque  U'^  deu!t  surfaces  du  disciue  sont  dressées  au  tour.  Los  ressorts 
à  bouditî  sont  en  til  d  acier  trempé  dans  riniilp,  «>t  souteims  par  des  gou- 
jons taraudés  dans  le  corps  du  pi»tun,  ces  ressorts  pressent  contre  le  mi- 
lieu de  la  face  intérieure  des  coins,  qui  doivent  toujours  Ctre  disposés  de 
manière  à  ne  jamais  venir  frotter  contre  la*  paroi  du  cylindre.  Le  couvercle 
db  piston  est  aussi  en  fonte  ;  Il  s'ajuste  sur  lui  et  s'y  maiotieot  par  trob 
ou  qoatre  vis  et  par  une  clé  qui  traverse  sa  tige  H. 

Celle-ci  f  t  Mï  fer,  elle  peut-être  en  acier,  eli(>  aurait  même  dans  ce  cas, 
comme  on  le  sait,  Tavantage  d'être  réduite  des  ii  10  de  sorj  diatnètro  ;  elle 
est  ajustée  conique  dans  le  corps  «iu  pisloit>  et  Uée  avec  lui,  par  une  cia- 
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vette.  La  pàrfie  flapérieore,  également  ooiiique;<Mt  ^paernUée  à  la  Iravene 

*  I»  qoi  eat  d*4iiie§eule  pièce  en  fer  forgé.  Celte  IraTerae  porte  à  cbâqoe  éi- 

trémité  un  galet  ou  poulie  à  gorge,  qui,  roulant  entre  les  colonnettes  en 
fer  E,  mi-'inliont  la  direrlion  recliligne  et  verticale  de  la  ti^c  du  piston.  Ces 
colonnettes  sont  nécessairement  cylindriques  :  cll^s  sont  attachées  d'une 
part  aux  oreilles  loii(iiu'>  avec  la  bi  ide  supcM  ieure  du  c\liiulre  a  \api  ui".  et 
de  l'au^-e,  à  une  traverse  en  fonte  i\  qui  les  relie  aux  grandes  colonnes  A. 

La  biélle  l  aasemUe  la  tige  avec  le  disqoe  ou  petit  volant  én  fonte  K, 
^■i  Mt  l'ofllee  de  uànivelle.  L'eitrémUé  inférieure^  de^cette  Idellé  eat'  à 
Jlk>urrhe,  et  porte  deux  paires  de  coussinets  en  bronze  pour  embrasser  jés 
"Vdeux  tourillons  perpendiculaires  à.ta4raverse  I,  et'  forgés  aveô  elle;  son 
extrémité  supérieure  porte  aussi  une  paire  de  c(»usj.itie(s  (jiii  reçnjveul  le 
bouton  r,  aju^^té  conique  daçs  l'œil  méuagé  au  di^ue  ou  volant  K,  el  i:e-  . 
tenu  par  une  clavette.  *  .  • 

Le  constructeur  a  préféré  adopter  ce  petit  volant,  au  lieu  de'inàmvdle, 
po ur:|'aèyi|er  lenfoyen  d'éqnilibi^r  le  poids  da  piston^-de  sa iïffi,  de  lir  tra- 
tene-et  de  la  bielle  ;,àinsi  one'portion  de  la  jante  de  ce  Yotoit'eit  fondue 
creuse,  c'est  celle  qui  se  trouve  du  côté  de  ces  pièces, parcraséquent dans 
la  partie  infér  ieure  sur  les  fig.  i  et2  dadessin»  OÙ  l'onasnppcaé  le  piltOD 
*-  à  l'extrémité  de  sa  course. 

Le  petit  volant  K  est  monté  ;m  bnul  de  l'arbre  de  couche  M,  auquel  il 
transmet  son  mouvinient  de  rotation.  Cet  arbre  est  en  fonte,  soutenu, 
d'une  part,  par  les  conssinels  en  bronie  qui  sont  ajustés  sqHa>  eliéise  L, 
.  ispte  sveoi  la  oornidie,  et,  de  l'antre,  par  des  ooiMiete  seïnMableiy 
^iMifiilt  IVges,  ajustée  sur  la  seconde  chaise  L',  fondue  avec  ta  partie, 
droite  de  la  corniçhe  qui  s'applique  contre  la  muraille  ;  l'arbre  se  prolonge 
à  travers  celle-ci,  et  porte  on  engrenage.qni  transmet  so»aoaurementaiix 
appareils  à  mouvoir.  ' 

Entre  ces  deux  paires  de  coussinets  l'arbre  porté,  1°  le  grand  volant  N, 
fondu  en  plusieurs  parties  qui  sont  réunies  par  des  boulons;  on  vjri|,  par  ia 
fig.  1 ,  qnè  ee  valant  passe  entre  les  deox  branches  coudées  ^  ^^^i^Ûitf  ' 
iMrMipiftnfe  est  éiiisi  4étérmiiié6far  le  fflatftètre  dnwiià  dSBFU; 
20  rexcentri()ue  circulaire  Y,  Mt  marcher  la  pompe  alimentakcr;  cet  ëxcen- 
trique  est  en  fonte,  à  iiortre  cylindt  i(]iie.  embrassée  par  une'bngue  en  fer 
qui  fait  corps  avec  la  Iriii^'Ie  \,  à  l.npirlle  s'.ulapte  la  line  du  jiislon  de  cette 
pompe;  3"  l'excentrique  circulaire  l'.  qui  Lut  nminoir  le  limir  de  distri- 
bution et  auquel  est  adapté  unexcenLi  ique  bcinblablc  1'',  pour  l4|câ  fuarcber 
.  tip[||if|nn  Irmp  le  tiroir  de  la  détefkie;  V  ehfip,  cet  arbre  porte  SMiofl 
.  tp|</|Will>?è  ptasieitf»  goyges,  dans  rane  jlaâqtteUes|Mmé«^la  tmét^. 

•  '^opunande  le  mddératenr  à  bonles  représenté  aor  la  flg.  1«     ,     i/th , 

DHS  TROIS  TIROIRS  ni-:  DISTlllBLTluN  l-T  [)F.  Dr  TCNTF.. 

L'excentrique  P,  qui  doit  faire  marcher  le  tiroir  de  distribution,  porte 
nné  douille  cylipdrique  tournéet  sur  laquelle  est  ajusté.le  deuxième  excen- 
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trtfae  V';  mi»  celni^r  n'Ht  pit  i  v««itiM  invarMite  ;  le  premier  unA  dt 
filé  for  l'arbre  de  eeiKhe,  et  \e  dernier  hi  est  solidaire  par  un  boalonl 
écreo  qui  \m  traverse  dani  leur  épaisseur  :  et  nfin  do  pouvoir  varier  la  place 
de  l'un  par  rappoii  h  l'autre,  on  a  mi^nniri''  dnim  rrini-ri  une  niinurc  cirru- 
Itiro  qui  permet  d'opt'Mvr  le  rhaniirini'nt  Ik  ^  rHpMlcnicnt.  On  peut  donc 
ainsi  régler  la  position  de  l'un  des  tiroirs  par  rapport  a  l'autre;  et  par  suite 
le  degré  de  détente  de  la  vapeur  dans  le  cylindre ,'comroe  nous  allons  le  voir. 

ChacQD  dea  devx  exeeotriquea  est  enveloppé  d'une  liaipie  en  ferendeo^ 
parliea,  ^ni  embrane  leur  gorge  cy|indrk|ae;  la  première  fisit  cérpa  atpc 
la  tringle  verticale  Q,  qui  s'asseiAÛe  par  articulation  à  la  tige  f  du  tireér  ^ 
de  distribution  h;  la  seconde  fait  corps  avec  la  tnn;,'le  plus  mince  Q*-^  • 
ae  liç  également  par  articulation  à  la  titzp  k  du  tiroir  dp  di-tento  /. 
■  Le  premier  tiroir /i  est  en  fonte,  d  une  dimension  ronyr  ri  il  li'.  rt  érid«^ 
intérieurement  pour  permettre  d  établir  alternativement  une  communi- 
cation entre  l'un  des  orifices  d'entrée  de  vapeur  i  et  t',  et  roritice  de 
aertie     et  à  fnce  durer  cette  communication  pendant  la  plus  grande 
partie  de  la  course  du  piston.  lii  boite  H  de  ce  tiroir  est  en  fonte^  adaptée 
'>    contre  la  partes  avancée,  ména;;ée  au  milieu  du  cylindre;  elle  est  assez 
liaule  pour  permettre  au  tiroir  de  prendre  toute  la  cotirs*'  vcrtie.ile  qu'il 
doit  avoir,  ellejsst  liurmontée  d'un  stuQing-box  pour  former  la  garniture 
de  sa  tige. 

Le  tiroir  de  la  déti^nte  h  est  appliqué  contre  la  face  dressée  de  la  boîte  R, 
dt  décoovie  àKemativement  en  dessus  et  en  dessous  la  lumière  m,  pratiquée 
aur  cette  faoe  pour  l'introduction  de  la  vapeur  venant  de  la  chaudière  ;  par 
coméqient.  Il  intercepte  plus  tài  ou  plus  tard  l'entrée  de  la  vapeiurpen* 
dant  la  coune  dnpbtôu,  amvanf  qu'il  ferme  cet  oritlce  plus  tÂt  ou  ph»  ' 
tard.  Or,  comme  son  mouvement  dépend  de  la  position  donnée  au  centre 
de  l'excentiique  P',  il  nisé  de  concevoir  (ju'il  faudra  lui  donner  une  - 
certaine  avance  sur  celui  Q,  qui  est  d'ailleura  suppose  réglé  pour  la  dii^ri- 
bution«  comme  à  l'ordinaire. 

^  Mais  alin  que  ce  tiroir  n'ouvre  paa  trop  la  lumière  m,  H  importe  de  lui 
deiner  une  hauteur  sensiblement  plus  grande. qu'à  l'oriOce,  a6n  qu'il  le 
recouvre  amex  Umgtànpa  peur  le  maintenir  fermé  pendant  toute  la  durée 

de  la  détente.  Ce  recouvrement  doit  d'ailleurs  être  déterminé  h  ^avance, 
suivant  la  plus  grande  détente  à  laquelle  la  macbiite  a  rié  <  nlnilée. 
:    '    La  boite  S  du  tiroir  de  détente  est  aussi  en  fonte,  fiiaîs  iriintMiimension 
'   jjlus  faible  que  la  première.  Klle  reçoit  le  tuyau  en  cuivre  T  qui  y  amène 
:     fa  tapeur  de  la  chaudière.  Ce  tuyau  est  muni,  comme  à  l'ordinaire,  d'une 
a^[|lfpape  modératrice,  qui  eommuniquc  avec  le  pendule  conique  construit 
idhmié  ceui  que  ueua  avens  di^  décrits.  ■ 

Dans  les  premières  machines  construites  par  M.  Imbert,  ce  constructeur 
avait  adopté  un  seul  eicentrique  pour  opérer  h  la  fois  la  distribution  et  la 
déîente,  qui  avaient  ainsi  lieu  par  la  ra^me  tiroir  ;  cet  excentrique  n'était 
,   plus  alors  circulaire,  mais  présentait  une  forme  analogue  à  celle  repré; 
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Wi(l4ê  tii  Im  flj^  ^  L 1 10.  hr\>^\io  do  cot  exrcnlriqnr;  étnit  Tnnnie  dr  dein 
pnlots  nrit'ivs,  oi  garnie  de  ih;i(|U('  <  ôl»';  d'une  platine  <'n  fer  <{(i)  la  puidnit 
sur  I  arlu  e.  !  fi"despai1irsrntiil)esd«>  IVvr«M>tri(iue  faisut  nuirriierle  tiroir 
pour  le  (eriik.r,  lorMjue  le  pistou  était  ai  4i»iî  la  inoiljé  de  sa  i  ourse,  pw* 
exemple.  Muis  on  comprend  aisémi'ul  que,  comme  cette  iH|rUp  était  i»Ti- 
riable,  on  ne  pouvait  changer  le  degré  de  détente,  qui  restait  ainsi  toa- 
jonn  lè  même' et  tel  qadl  avait  été  réglé  en  origtoie.  Il  est  vrai  que  M.  Im- 
IxM  t  construirait  denj  pu  trois  eiccntritiues  seiubîables.  mais  4|^ppvt>es  ^ 
diOSérenteSt  et  disposées  pour  obtenir  des  délentes  au  tiers  ou  aux  deux 
tiers  :  îl  livrait  ces  excentriques  avec  U  madiine  pour  que  le  fabricant  pût 
au  besoin  varier  la  détente;  tuais  il  lallart  aloi's  dénioiiler  re\cetitri<pie 
plart'^  sur  l'arbre  pour  en  replacer  un  autn*.  toutes  b's  fois  qu'on  voulait 
modifier  ^\  détente,  ce  qui  ctail  une  sujétion  à  laquelle  bien  peu  dlndos^ 

tnels  Tentent  se  s^qmettre  anjoiird'biii.  H  faot  jO»  tout  éviter  laa  fcrtei  de 
temps,  et  0  foriicri,  dans  la  miBçbine  à  vapeur  4|ui  est  le  moteur  de  loult  , 
rnsiiie.  On  a  fait,  comme  noua  Tavons  dit.  plusienr»  applications  d'exc»i> 
triques  semblafiles,  mais  en  y  rapporiatit  la  partie  de  la  eom^iequi  doit 

opérer  la  détente,  ce  qui  pernu'Itait  de  la  vai'ier  de  position,  mais  on  rivait  • 
riTi.'^oiiM''riiiM,î  que  l"ex-'"('n'!'itiiî*'  yn-fn^tit  <lu  jeu  daTi»:  l't  tmiruc  ou  dans  son 
ili<ix«i*>  «jL  ptutluisail,  sut  iuui  apf  «  ^  un  certain  temp^  tU-  travail,  des  rbocs 
qj|i  sont  toujours)  dé&<i]|^éabius  et  que  I  on  évite  oujourd  liui  autant  que 
ppaiii4^  4^0»  tes  mèdiines. 

CALCULS  KT  DONNÉES  PRATIQUES 

,  >         SUR  LES  MACnUIBS  A  TAPIOft  A  OÉTBNn* 

I  •  ■    '•  .'    -  . 

Nous  allons  prc^ndre  les  dimensions  principales  de  la  mnebine  que  nilins^  * 
venons  de  décrireet  déterninei-  théoriquement  les  puissances  qnVIb^  peut 
transmcttie  cp  marchatat  è  diiTérentes  pressions  et  à  différents  degrés  de 
.détente. 

Le  diamètre  du  cylindre   w»  O»  275  . 

La  course  du  piston  =  O""  680 

Sn  surface   =0"'i059* 

Nombre  de  coups  doubles  par  mioule.  «40  •  - 

Supposons  d'abord  que  la  pression  de  la  vapeur  arrivant  dan»»  le  cylindre, 
se  maintienne  à  5  atmosphères,  el  qu'on  veuille  détendre  pendant  les 
de  h  course  du  piston,  c'est-à-dire  (|ue  la  vapeur  n'arrlVedans  le  cylindre 
quependatjt  le  premier  i|uarl  de  la  course.  " 

Cette  prcsMoti  de  5  atmosphères  est  égalo  à  5  x  1,033  —  5,165  kilog. 
par  centimètre  carré;  par  conséquent  la  pression  totite  eiereée  sur  h 
suif  ace  du  piston  est  île 

,6,165  X  584' =.  aOiJÔ" 
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Et  puisqu'il  |iarcoiirt  areec^e  pnaàaa  tiii.4^pm»é0i«i  qjuct  iIa  la 
course  ou 

îl  est,  théoriquement  |NirlaDt>  capable  de  tniDttnetIre  une  quantité  de  tra- 
f  ail  exprimée  par 

8088^  X0-»  i7»  Gai  ,6«N. 

Divisons  la  longueur  0°51,  ou  les  de  la  course,  en  un  nombre  pair 
départies  égales,  en  quatre,  par  exemple^  chacune  de  ces  parties  aeifa 
égale  à 

2ii- 0-1276, 

Or,  on  sait  que,  d'après  la  loi  de  Mariotlc,  les  volumes  successivement 
occupés  par  une  même  quantité  de  gaz  sont  en  raison  inverse  de  sa  force 
de  preaiioD,  en  admettant  toutefois  4ue  ce  gas  ne  change  pas  d'état;  ce 
principe  peut  être  regardé  comme  eiact  dans  les  HMcliines  è  vapeur,  parfce 
que  la  d^nte  n'y  est  jamais  poussée  très-loin,  et  que,  comme  la  vapeur 
traverse  les  cylindres  ti  rs-rapidement  et  s'y  renouvelle  fn-qucmment.  elle 
les  maintient ,  après  un  certain  temps,  à  une  température  liès-peu  diffé- 
rente (le  celle  qu'elle  possède  elle-même.  En  désignant  par  P  la  pression 
;iOGbS  trouvé  au  premier  quart  de  la  course,  ou  pourra  donc  établir  les 
niatioas  sirivantes  : 

^ox  points     1  2  3  i  5 

»  0-170     0-2975      0-tô5      0-6li^  0-680 

Les  pressions  correspondantes  étant 

0.1700         0470         0,1700  0^7^ 
•      0^6   *    0,425    '    0,6625   \  0,680 

oa«9088i[t|.  fmkfl.     IWUI.    91%  kO.  Tirkfl. 

On  a  donc,  d'apri^s  la  méthode  du  géomètre  anglais  Thomas  Simpson, 
la  somme  des  pressions  extrêmes        =  3068     +  707     —  3835 
2  fois  celles  des  autres  pressions  impf"  =      2     X  1227     =  2454 
4  fois  celle  des  pressions  paii  us         «  4  (1764  +  944)   =  10832 

Total  .ni21  w. 

♦  • 

'  Frenint  le  tien  de  cette  quantité  et  multipliant  par  0"iV76^  on  aura  le 
travail  {voduit  pendant  la  dàente 
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6t1te  Se.-i^NtMî  avant  la  détente,  on  a 
la  V9peûr  pepdant  la  ooune  entière  du 


1249^  20. 


Déduisant  inaintenant  de  ce  travail  l'effet  de  la  pression  atnospliérif(Qe 
qui  s'oppoie  au  mouvement  du  piston  pendant  tonte  la  ooune^  et  qui  esl 
égalà 

,  U.  reste  pour  ie  travail  effectif  du  piston 

18(0,90  —  417^35  «  83S^  environ 

pf^r  coup  de  pistr  n  ;  vi  rf>mme  celui-ci  doit  donnor  VO  coups  doubles  OU 
80  coups  simples  par  minute,  le  travail  effectif  devient 

SW  X  80  =  5B560»"- 

*- 

On  peut  arriver  h  ralcwîer  ce  travail  de  la  marhine,  et  en  général  de 
tontf's  les  machines  à  vapeur  à  détente,  d'une  manière  beaucoup  plus 
simple,  à  l'aide  d'une  table  construite,  comme  l'a  proposé  M.  Poncelet 
dans  5a  Mécanique  inUuslriellet  d  après  le  principe  que,  iui'^qu'uii  voiuinie 
donné  dé  va|i(Bur  h  une  tension  déterminée  9e  détend  d'nne  mémeqnantité» 
11  développe  toujours  la  même  quantité  de  travail. 

La  table  donnée  par  M.  Poneeleta  été  formée  en  prenant  poqr  base  des 
calculs  la  quantité  de  travail ,  par  un  mètre  cube  de  vapeur,  agissant  à 
une  atmosphère  de  pression  sur  un  piston  d'un  niélrr  r  arré  de  surface. 
Nous  avons  cru  devoir  la  compléter,  en  y  ajoutant  les  (juantitéâ  de  travail 
produites  à  des  pressions  différentes  depuis  1  jusqu'à  6  atmosphères. 
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MààmB  A  TAftOU  »  '  '  iS 

D'après  cette  labte,  il  1*od  voeteit  calcoler  te  trtféil  iffodoU  par  le  piston 
de  la-  nunliiiie  décrite»  dtns  lés  mèmei  drcemtaoces  que  ci-dessos,  mt 
chercherait  d'abord  quel  est  le  yoleine  primitif  de  )a  vapeur  dépensée  pen- 
dant 4e  premier  quart  de  la  «ourse  du-piaton,  ce  volome  est  égal  à 

0"  f  •  #594  X  0- 17  »  0"  0f 0098: 

Or,  on  voit  dans  in  table  que  la  quantilé  de  travail  pour  la  délente,  à  quatre 
fois  le  volume  primitif  d  uo  mètre  cu^  de  vapeur  à  ô  atmosphères,  est  de 

par  eonséqneot  celte  qui  correspond  au  volome  O"  *^  010098, 
est  133300  X  .0,010088  e  i%k^,  . 

•  ,  •  '  •  ■  •  . 

d'où,  en  déduisant  le  trafail  de  la  pression  atmosphérique  opposé  au  mou- 
teneot  do  piston^. 

.  ona12i5— Û7»8l8te. 

■  quantil('  h  très-pen  près  égale  à  celle  obtenuc  plus  haut.  Ainsi,  on  voit  qu'à 
Vaille  de  la  table  précédente,  le  ral<  ul  pour  déterminer  le  travnil  d'une 

.  machine  h  vapeur  dont  on  rontiaît  lo  diamètre  et  la  course  du  piston,  la 
pression  de  la  vapeur  et  le  degré  de  détente,  se  réduit!  la  régie  suivante  : 
.  RiOLB.  Mv^Uj^iez  (ff  tarfaee  du  piston  par  la  partie  €e  sa^eourse  pendant 
ktqvelie  iloffit  à  pUinepression/youi ûurex  le  votame  dé vipeur  dépensée; 
multipfirz  ce  votiimr  par  la  tptantité  de  travail  cnrrrxpotuf'mt ,  dans  la  Inhle, 
au  ffrqrr  de  prrasion  de  la  vnpntr,  et  au  drtfri-  dr  dilcntr  d()}i}ik,  puis  drdm'srs 
dô  cr  produit  Ip  travail  rèsiiltunt  de  In  pmxion  oppftxi''  au  nKnirrmn}!  {lu 
piston,  pendant  toute  la  cours»',  et  vous  aura  la  qaanlilc  de  travail  tlUoriijaô 
'produit  pemUint  toute  celte  course. 

.  Cette  règle  s'applique  d'aillears  daM  les  iMcMoes  ^  haute  ou  moyenne 
pression  a?ec  ou  sans  condensation. 

Lors(]ue  la  mécbine  est  h  condeniàtion,  la  pression  qui  s'oppose  à  la 
marche  du  piston  est  évaluée,  comme  nou«  l'avons  vu  dans  los  machines  à 
bassf»  pression,  !\0k"15  par  centimètre  carré,  provenant  du  défaut  dévide 
du  condenseur.  Mais  lorsqu'il  n'y  a  pas  condensation,  et  que  la  vapeur 
S^échappe  directement  dans  l'air,  la  pression  qui  résiste  au  mouvement  du 
piiloa  étant  d'une  atmosphère,  est  égélei  jitOdSpar  eentimètre  carré. 

Si  roo  foulait  estimer  en  chevauit  la  quantité  de  trayaH  détèriDioéej  11 
tuflirail  de  muUipliM'eellêquaatiiiparUmmiàflre  dê  UuipuimpU^  dvptsfo» 
dbmiMs  dms  une  minut*.  ei  d^Uet  k  predwHfar  IMOk*  (faleur  du  cheval 
vapeur  en  kilogrammétres  par  minute). 

Ainsi,  dans  l'eiemiHe  précédent,  le  nombre  de  tours  d(>  I  arbre  de  la 
machine  étant  de  VO  par  V,  le  nomfafe  de  coups  simples  du  piston  est 
nécessairement  de  80. 
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On  a  donc  «80»  X  ao  mMIt" 
et  66Mk>  ^  450  -  .14.72  cherrai. 

Ifns  cerésoltet  n'eiprime  réellement  <)ue  lapaissence  théodqiae  dé  la 
machine  :  ôn  saii  que,  puiir  vaincre  lOM  les  frottemenla  des|»ièt«Ds  etde8 

autres  parties  mobiles  de  la  machine,  pour  les  fuites  de  vapeu?;  pour  tess 
rerroidisseroenU  qti*rl1o  **prouv«%  IViïrl  ulik  obtenu  à  l'arbre  moteur  est 
loin  d'approcher  dr  rrtt*-  uniç^nnrf:  ij'apn's  Poncelet,  Morin  -^f  li'.Jiifrf»» 
ingénieurs,  on  ne  doit  compter  en  _>  uér.d,  pour  les  machine»:  ,i  rmiilrfisi- 
tion  et  à  détente^  que  sur  les  0^35  ù  0^40  de  la  puissance  Ihcoi  iiiuc,  p«ur 
des  forces  de  4  à  10  chevanx,  snr  lés  0,40  à  0,'».j  pour  les  forcek  de  lO  à 
SO  chofani»  et  sar  les  0,60  ponr  des  forces  plus  grandes  j  pour  des  ma- 
chines à  hante  pression,  sans  condt>nsatlon«  le  coefÂnent  est  qaelqnefoif 
moindre  encore;  il  peut  être  réduit  des  0,4  è  0,^5  el  même  n  -n  ilu  ràsnl- 
tat  théorique,  selon  Ic^  rirf  on«f;*n  y>ltt^  nn  ni>  in-  riMnibIrsde  l'établie 
senaent  de  la  machine,  selon  son  pius  ou  moins  bon  et^ii  d'entretien 

Or,  en  prenant  les  0,40  de  la  puissance  de  la  machine,  calculée  plus 
haut,  ou  trouve 

0,40  X  14  J  =  5,89, 

c'est-à-dire  que  la  force  réHIe  de  ia  mut  imu'  M  raii  de  pr«^s  de  six  chevaux 
elfectirs,  en  admettant  que  la  vapeur  soil  u  û  atuiosplières,  et  qu'elle 
marche  à  délente  pendant  les  3/4  de  la  course. 

SI-  l'on  voulait  calculer  le  travail  de  la  même  machine»  marchant  à 
détente  pendant  la  moitié  de  la  course,  avec  ta  même  preisiop,  on  ti^ve^ 
jalt  par  la  table  et  la  règle  précédente 

\  O-  i  0694  X  -^  =0'»  «  0202 

.      SI       .  ^ 

pour  la  dépense  de  vapeur  par  coup  de  piston, 

et  (KO-iU-i  X  b7480  —  47  =  1350^  -    -  . 

pour  le  travail  théorique. 
Ou,  en  admettant  toujours  quarante  coups  doubles  par  minute, 

1350  X  80  i  4500  X  0,4  »  9,6  chevaux  utiles. 

KMis  allons  donner,  dans  les  tables  suivantes,  les  dimensions  principales 

des  machines  ?»  vapeur,  à  haute  et  moyenne  pressions,  marchant  avec  on 
sans  détente,  et  nvcc  ou  sans  condenseur,  pour  des  forces  différentes, 
depuis  un  cheval  jusqu'à  cent  chevaux;  ces  dimensions  sont  déduites  de 
l'expérience  et  du  calcul  ;  elles  sont  tirées  d'un  tableau  général  qui  nous  a 
été  coaununiciué  par  no  de  nos  amis  ;  nom  ferons  voir  qu'elles  se  rappor- 
tent avec  celles  de  plusieurs  machines  des  bons  constructeurs  de  France. 

Il  nous,  sera  facile  d'établir«ld*après  ces  tablés,  la  comparaisoir  que  l'on 
peut  faire  entre  les  dif^rs  S3rstèines'  de  machines  à  vapeur;  et  celles  qui 
sont  le  pliis  économiques  sons  le  rapport  du  combustible. 

»  .  _  .  ^       ■  ( 
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Dos  machines  horizontales,  coiistruitcs  i).ir  MM.  S<  hneidcr  frères,  nu 
Crt'iizot,  ont  éiv  établies  sur  des  dimensions  analogues  à  celles  que  l'oo 
vieul  de  lue,  cuiuiue  un  puul  lu  voir  dans  le  lableau  suivaut  : 
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Une  DMcliilie  à  H  akiiMphèrM, -à  liéteoteH^tfiabte^  cooffroité  ftr 
11.  SaolDier^  •  iugéuieur  mécaoicjeii  -do  Ift  Monnaie,  avait  les  dimensions 
soifantés: 


Force  nuuiiualc  de  la  muchine  ^  l(i  cho  aux,  =  10  x  75  =  1200  lûlo- 

isrammètres.  ' 
BMMlte  4a  fistori  «  OMS;  <^  snrfeâftlfe  ce  pistoir  «or  13S^V45; 
,  Lflbgaéiir  ide  la  eourse    1*;  —  sarfecc  par  cbeval  »  Stt'-i'eO; 
IkmibrG  de  révolutions  par  1'  =  30      «||ipÀ)>ar  seconde  =  1"; . 
Bimeiisioiis  des  lumières  =  .3*  sur  12«f —  section  des  lùmières  =  36^-1 
l||iporl  de  la  section  des  lui^ièreft  à  la  surface  du;  piston  »  lp/$8«. 


Celle  miKltiric  fait  marcher  deux  souUlcrics,  dont  Icà  pistons  oui  thacuu 
O-âidedismètre^O^OOdaeoiHrse.  .   '  '  ♦  ' 
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l  iio  maclline  de  di\  rh('\aii\,  à  deux  <  \lin<lrt  s.  .1  (juad  e  atmosph^ivs  et 
à  coiiJeusaliuii,  ruiisliHiite  ^ar  MM.  Sudi,  Adkius  et  Barkcr,  avait  les 
^imeDMOiia  suivantes  : 

Draroètre  /tognb^ilôn     40";  -^sa  surface  «  1S50m.(»;  / 

CoursH  de     \moti ^  UV;  —  sa  vilesiè  pit  f =  10l"2; 

IMiinu'IiT  du  pt'til  piston  »a  ât^T;  —  sa  surface  =  W^  'i-ëk;  • 
Couvsii  de  <•»'  piston  =  H6,00;  —  sa  vit»^«*st'  par  \"  ~  "is'i;  / 
DipM)Qi>iiM)>  des  lumières  du  grand  rylindir  — 3'  sn:  î»'  ;-  st'(  lionsa27«  i- ; 

.  Jti.4r\*  d4|- petit  tjlindi\;=;i  :>ur  0*  ;  —  sectiou=  18' 'I . 

Une  macfiibe„de  la  force  nominale  de  «1  chëvauxV  ayatol  une  chaudièro 
timbrée  à  trois  atmosphères^ét  demie,  inarchaut  ù  dt-t  n(L'  (  t  à  (  «niden^a- 
||épV      ^     pressioa  de  nne  et  demie  à  deux  aUnospbères  seutem^l^ 
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eoMirailt  itow  ta  mar^  perlf .  4âBa)nSer,^  ta  MoBoata,  afliMér^hMai» 
«MM  tifnîiltaM:' 

JL««t^  de  voir,  d'apitt  W^lri«i:  J»rAQ^^^ 
ièmes  de  machiaes,  ceUea  <|oi.4BQnsomrnent  le  moins  de  vapeâr^  r^^t^àiiî 

menl  à  la  môme  puissnnm,  sont  les  machines  à  détente,  et  que,  parmi  ces 
dernières,  rcIlo'J  (\n'\  iii.irriu'iil  à  l  ondensntio!!  sont  encore,  ï^oiis  te  rap- 
port, U's  iilii"  iiv.iiitii^ciist's,  i)iu  rt'  (lu'cllc-»  pcrnifllcnl  de  marcliei"  à  un 
plus  grand  degré  de  délenlei  et  qu  elles  utiliscul  plus  compiéteiocDt  la^ 
|>reeeipansi?edêléYapeiir.  '  .^y{-^'  ~^}-- ^  y 

Ainsi,  nous  avons  wii|i|ue  poar  mié  iiQ;^  €fotaiiit4kvatiB0» 

sphères,  marcliaiiitjltjildoej^resslon,  pendnpt  tôate  If  couraé^on  dépensé* 
647  de  vapeur  p,ir  chSjfj^dt  par  minute,  tandis  qu'une  mtdjÛM^é^m&aiê 
force,  marchant  aiiî^si  â  rînq  atmosph«^res.  mais  avec  pleine  pression  pen- 
dant 1  '*  de  la  coince,  el  à  détente  pendant  les  3  V  l'cslanls.  consomme 
sciiltMncnt  0^  33<^  par  chevalet  par  1'.  On  verrait,  en  outre,  ijui'  daii>  une. 
maihine  à  cundeni»atton,  à  4  atmosphères^  et  dont  la  délente  scr^t  uius 
i   grande,  la  dépoise  de  vapear^Bfr'sttaU  fMS  de  0^  250,  égafeiQepl^|tt3fii(^  ' 

■•  ^Miioi^    .  ■  ;  '  '  •  'v 

>  St,  en  admettant,  évai  ces. farcis  galènes,  lain^nie  diapoîiilfon  de  four* 
beau  et  de  chaudière,  et  que,  par  Conséquente  avec  un  k  ilo^rnmmc  de  chaN  . 
bon,  on  produise  la  même  quantité  de  vapeur,  on  voit  tout  de  suite  que  la 
dépense  en  coîtiliiislible  sera  bien  plus  consuifialih'  d,ui«i  le  premirr  cas, 
où  les  machines  marchenl  sans  déleoleel  i^ans  coudensalioii,  que  dans  les 
deiu  autres  systèmes.  Cette  .^Mçse'  sèraif  facile  à  évaitier  pour  ebacunci 

-  liSm  féiA'  riMuire  en  Wpteur  èittlogrioMi|[]W         pour  ta  fltar 
dM^e  de.SO  cbevaox,  dont  nous  parlons  i^^aut,  on  a,        .      .  - 
JOtUêjid  pmtar  ôiSj  miçkii^  swa^iMlN^  coùdeosàti^  :> 

Dépense  de  vapeur  par  cheval  et  par  heure,  =  0''  647  X  60  =  38*  82;. 
Dépense  de  ciiarbèn,.  par  cheval  et  par  heure,  =  38,82  76  =  6''  474 
. .    .  Dans  le  deuxi^me  cas,  mafhinc  h  détente,  sans  conden*;ation  : 

Dépense  de  vapiMir.  par  clieviil  el  par  heure,     0,3'U)  X  (i<>  =  20^  34; 
Dépense  de  charbun,  par  cheval  ul  par  heure,  —  20,34  :  ti  =^  3^  39. 
'  Bt>dïpi|.te  troisième  cas,  machine  A  détenté  et  avec  condensation  • 
^  Pépenie  4e  ftpear,  par  chèsraret  paf4fm^,>  OiS^O.  X  .60  «  15^; 
-  -  liippi^iei  fe  diart^     «lievâi  et  paf%#re,  2^  5. 

II.^Trai  que  les  machioea  à  haute  pression,  marchant  à  pleine  vapeur 
péÎMtent  toute  ta  course,  sont  les  plus  simples  et  les  plus  économiques  de  . 
construction.;  elles  ont  dê  plus  l'avantage  d'occuper  moins  de  vôtproe,  ^ 
de  peier  bicauçonp  moins  que  lés  autres,  et,  parioes  raisoim,  elles  peuvent 
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être  regirdéa,  dans  cerlaiiiB  cis,  surtout  là  où  le  combiistilile'est  à  bon 
marché,  comme  préférables  tous  le  rapport  du  prix  de  revient.  Maia  ces  cas 

ne  se  présentent  pas  le  plus  ordinairement  dans  rindustrie.  On  cherche 
généralement,  au  contraire,  à  rt'duire  les  dépensef;  de  combastible»  et  par 
cette  raison  on  doit  préférer  h'S  machines  a  détente. 

Mais  on  vient  de  voir,  par  les  tables  qui  précèdent,  qu'il  faut  augmenter 
Dotablcment  les  diamètres  de  pistou  pour  avoir  la  mémo  puissance  nomi- 
nale, lorsqu'on  vent  marcher  à  une  grande  délente.  comme  nous  Tavons 
supposé.  Il  est  en  général  bien  peu  de  coutructeors  qui  livrent  leurs 
machines  sur  cette  base;  le  plus  souvent,  on  ne  compte  que  sur  la  moitié 
et  quelquefois  môme  seulement  sur  le  tiers  de  détente.  Ainsi,  lorsqu'on 
veut  une  machine  à  détente,  et  à  5  atmosphères,  de  20  chevaux,  par 
exemple,  on  ne  la  calcule  pas  sur  la  plus  grande  détente  à  laquelle  elle 
marcherait  avec  cette  force,  mais  sur  une  détente  qui  est  le  plus  ordinai- 
rement au-dessous  de  la  moyenne.  La  dépense  de  vapeur  et  par  suite  la 
dépense  du  coml>ostibre,  quoique  plus  bibles  qiie  oeues  des  machines  à 
haute  pression  sans  détente,  sont  néceaaalttmàt  ilK^àfi^^ 
que  celles  que  nous  avons  calculées  dans  le  deuxième  et  Te  froiSldme  cas. 

Le  dtamMre  du  piston  est  sensiblement  plus  petit  que  dans  ces  deux 
dernier^  cas;  il  en  résulte  que,  par  suite,  le  prix  de  la  machine  doit  être 
aussi  setisiblement  moindre,  parce  qu'ordinairement  la  force  de  toutes  les 
autres  pai  ties  qui  la  composent  est  proportionnée  à  cette  dimensioD  prise 
pour  base.  ,      *  . 

En  général,  il  serait  bon  de  stipideÉ  dlnsle  marché,  lorsqu'on  traite  d'iiiif 
machine  à  vapeur,  le  degré  de  détente  correspondant  à  la  puissance  maA" 
nale  à  laquelle  cette  machine  doit  être  livrée  ;  il  y  aurait  bien  moins' sou- 
vent lieu  à  contestation  entre  le  constructeur  et  le  propriétaire. 

Nous  ne  devons  pas  oublier  de  faire  remarquer  que,  pour  les  machines 
à  condensation  il  importe  beaucoup  que  les  cylindres  soient  enveloppés 
d'une  chemise,  et  d'y  faire  pas^r  la  vapeur  venant  de  la  chaudière,  pour 
les  maintenir  à  une  tQiqpératnra  élevée,  sans  quoi  les  relïroidisBeoients 
peuvent  diminuer  très^ensÂilementVeffet  utile.  ' 

Nous  donnons  <:i-après  les  dimensions  de  quelques  machines  à  vapeur,  à 
haute  pression  et  à  tli'tentc,  telles  que  nois  les  avons  obtenues  de 

différents  coostructeursy  et  pour  la  force  Aooûoale  à  laquelle  elles  oat  été 
Uvrées. 
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tômrtio  noii^î  vcimns  de  le  dire,  les  conslrudears  augmelitcnt  scnsibiè- 
niont  les  dimensions  lorsqu'ils  doivent  t  t.iblir  des  machines  qui,  pour  leiUP 
force  nominale,  doivent  marcher  avec  beaucoup  de  détente. 

Kn  pt''néi';il,c(^s  machines  sont  calculées  pour  niiii  clierii  une  Vitesse  de  pis- 
ton de  1*  pài-  sC'cônde,  lorsque  la  rone  est  aU  dessus  de  celle  de  8  chevaux. 

f^m  ^rMHtmicé  <}(]terVct  qtte.  plia  m  %6ttt  dtt  détente^  c'esU-diré 
plus  on  veut  économiser  sur  le  combustible,  plus  on  doit  aogmenleir  lés 
dimensions  du  volant,  qui  régularise  le  mouvement  de  la  machine. 

Nous  aurions  encore  beoùcoup  de  choses  à  dire  sur  les  machines  à  dé- 

tetile,  soit  pour  les  systèmes  de  détente,  soit  pour  les  dimensions  des 
orifices  d'cntn  e  de  vii|)eur,  et  relies  de  plusieurs  autres  parties  Ue  ces 
machines)  nous  jious  proposous  d'y  revenir  plus  lard  (2). 

(I)  Cett<  pwB8lon  «Bl  cc11«  mmoinéê  par  to  amwBètw  à  la  diandlCn. 
(1)  Voir  H  «s       «I  «•     40  «e  ADcuflll. 
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LÉGENDE  EXPLICATIVE  DE  LA  PLANCHE  IV. 

Fig.  1  ^  toope  verticale  par  Taxe  du  c^liadré  à  vupeor,  A  ii^deabèis  4a 

plan  dos  colonnes  vues  dt' fiRO. 

t'v^.  2.  Coupe  verticale  perpeniiicnlairc  iHaprécé(leote;4^pM8aili|)|rl'AXf9 
(le  l'arbre,  du  cyliiulre  el  des  boîtes  à  tiroirs.  ,.  ' 

"  tes  (Jeux  bgures  sont  dessinées  à  l  ccliellc  de  1,15. 

Fig.  i.  ÛM^  botiionitslé  falle  ï  la  jhauteur  de  la  ligne  1-2  (  ûg.  l),  el 
dessinées  à  féélMilè  de  i/Sbi^. 

Fig.  4.  Han  vu  en  dessus,  et  sée&iAfei^acaîede  i'axeâk^pl^ 

IPi^'.  5.  Vue  de  face  des  deux  excentriqoei»^  Semot  i  llîre  HUmàlcf 
les  tiroirs  d   'li-'n'I  ulimi  et  de  détente. 

Fijj.  6.  h.K  (•  u(  niuctrique  de  ces  deux  excenti  iques,  quel  ona  supposés 
placés  à  angle  druil,  position  correspondante  à  la  |>lus  grande  détente  4 


%      fieoxjpotÉGibs  exbÀroes  dm  Ûnit  dé  disiiibatioD,  et  posittoDé 
ès  dn  tirob' dé  j^ieote.  \ 
Fig.  Ô  et  10.  Élévation  et  coupe  èerizontiié  d'ob  exceoteûpie  coairU 

opérant  la  distribution  el  la  détente  par  le  môme  tiroir.  '  ] 

Fig.  11.  Détails  d'un  fragment  de  la  tige  de  distribtition. 
t'ig.  12.  Fragment  d'a^geiiiblage.du  pistoa  de  k j^oai|)Q  aliine|i|#ûn^  a^fifi 

Tooles  les  fig.  5  à  i2  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/15. 


.   BDIiDI         CKinB  kRTO  • 
hun  l'nmKÏoR  du  nansi  m»  m.  MiinL  ecbcbliii  mbocch.  ^ 

a  On  a  observé  depuis  longtemps,  dans  certaines  circonstances  qu^on  ne 
s'est  point  expliquées,  qu'en  épaississant  avec  de  l'eau  de  gomme  les  inor- 
dapts  d'acétate  d'alumine,  d'acétate  de  fer,  ou  le  mélange  de  ces  deux  sels,  j 
et  l'imprimant  à  la  planche  sur  tis>u  de  coton,  il  s'opère  qut  Iquel'uis  une  f 
comUnaisou  si  intime  entre  les  bases  métalliques,  la  gomme  et  le  tissu,  que  • 
par  les  opérations  du  débouillissage  (  bousage  ou  dégorgcage  mécanique^ 
|a  eomme  reste  en  notable  quantité  inhérente  à  la  toHe,  qui  en  conserve  une 
très-grande  raideur,  et  rend  les  teintures  défectueuses.  On  sait  que  l'art  *. 
d'épaissir  les  mordants  selon  la  nature  de  l'impression,  est  une  des  opéra- 
tions les  plus  importantes  de  la  faltrication  des  indiennes.  U  exige  une 
longue  pratique,  et  de  lui  dépend  souvent  tout  le  succès. 

«il  faut  avoir  égard  à  trois  conditions  essentielles  : 
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«  i°  Pendant  l'impression,  I  épaississant  ne  doit  pas  être  un  obstacle  à 
la  combinaison  des  mordants, ou  sous-scls,  avec  le  tissu; 

a  2"  L'cpats»issaot  doit  pouvoir  se  séparer  facilement  de  l'étoffe  par  les 
opéntioiis  du  boosage  et-du  dégorgeage  ; 

m9>  Pour  certaines  tetatores,  pour  celle  en  garance  surtont,  U  est,  im- 
portant que  r^paisafeaant  puisse  s'enlever  sans  retonii*  les  parties  du  inor- 
danl  qui  ne  sont  pas  combini'r'>  au  tissu;  car,  dans  beaucoup  de  cas,  ces 
pnrtios  riin^i  délacbéc?  pr/Tipiteraient  de  la  matière  colorante,  appaiivn- 
iMu  iil  le  bain  et  occasioiuieraicnt  une  mauvaise  teinture.  L'inf^onvénient 
que  j'ai  si;^nalé  plus  baut,  et  que  présente  quelquefois  i  ciuploi  de  la 
gomme,  a  bien  souvent  embarrassé  les  fabricants  et  estresté  jusquld  sans 
explication.  Selon  lésons,  il  font  rattribuer  à  la  nature  de  certaines  espè- 
ces de  gommes»  et  selon  d'antres,  à  diverses  snlwtances  étrangères  dont  les 
gommes  du  commerce  sept  quelquefois  accompagnées.  Mais  de  nombreux 
essais  que  j'ai  entrepris  avec  les  différentes  variétés  de  jrommes,  n'ont 
pnint  rf>nfirmé  celte  supposition.  Seulement  j'ai  observ/-  que  IV,iu  de 
gomme  préparée  avec  la  gomme  blanche  ne  présente  pas  i  niconveitient  en 
"question  an  même  degré  que  celle  obtenue  avec  la  uomme  en  sorte,  qui 
est  bien  moins  pure.  Je  dois^  du  reste,  faire  rcmnr  [  u  i  *iue  l'ieau  de  gomme 
que  j'essayais  était  toujours  préparée  depuis  (jueUpies  semaines,  tandis  que 
Teau  de  gomme  blanche  ou  rouge,  qtae  j'employais  pour  faire  les  essais' 
comparalifi,  était  toujours  l'écemmmt  préj)arée.  (^"est  là  lé  motif  (jui 
a  induit  en  erreur,  et  retardé  la  découverte  de  la  véritable  cause,  que  j  ai 
trouvée  m  fni'innt  nies  essais  avec  des  gommc'^^  r  '  emment  préparées. 

'<  J'avais  observé  qu'en  taisant  usage  d  eau  distillée,  la  j;omme  conser- 
vait nueux  son  degré  de  viscosité  qu'en  employant  de  I  eau  (^ù  rivière  (de 
la  Dolier),  Cette  demiëre,  en  vieillissant,  devenait  moins  épaisse  et  surtout 
plus  acide;  sans  doute  parce  que,  étant  plus  aérée,  il  s'y  établissait  une  - 
fermentation  plus  prompte.  Celte  observation  m'a  éonduiit,  un  peu  plUs 
lard,  il  est  vrai,  à  la  remarqnr  que  l'eau  de  gomme  vi4fll^  et  conservée 
dans  un  local  plus  Ou  moins  diaud^  présente  le  plus  souvent  l'inconvénient 
que  j'ai  rappelé. 

«  J'ai  fait  prépai  ei  des  eaux  de  gommes  avec  de  la  gomme  blan»  iie,  de 
la  gomme  rouge,  et  de  la  gomme  eu  sorte,  lellq  (pi  on  la  trouve  dans  lu 
cÏMni&erce.  J'ai  laissé  ces  eaui  esposées  à  une  température  de  centigr. 
environ  pendant  vingt  jours.  Bientôt  une  fermentation  s'est  établie  dans  la  ' 
'liqoeut*,  qui  devenait  de  plus  en  plus  acide,  surtout  celle  préparée  avec  la 
gomme  en  sorte^  qui  présentait  cette  propriété  à  nn  plus  haut  degré  qué 
les  deux  antres. 

«  Au  bout  de  ces  vingt  jours,  j'ai  fait  préparer  de  nouvelles  p?>nx  de 
gommes  avec  les  mêmes  (jualitcs  de  gommes.  a(in  de  comparer  ce^  liis.io- 
lutions  Iraichcs  avec  celles  qui  avaient  déjà  lenin  hie.  A  cet  effet,  j'ai  épuis.si 
avec  ces  diffiérentes  eaux  de  gommes  des  mélanges  d'acétate  d'alumine  et 
d*acétate  de  fer  dans  le  rapport  de  : 
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«  i  partie  acétate  d'aluminei  ' 

c  1  partie  acétate  de  fer  (pyrolignite  de  fer  à  0*), 

«  2  parties  eau  de  somme. 

a  J'ai  également  épaissi  un  semblal)le  mélange  avec  de  la  gomme  piiée. 
TotM  ces  mordants  épaissis  ont  été  imprimés  sur  la  môme  toile^  dont  une 
moitié  a  été  sécbée  à  chaud>  tandis  que  l'autre  moitié  l'a  été  à  la  tempéra- 
ture ordinaire  de  l'impriinerie*  Après  quelques  jours  de  repos,  la  toile  a 
été  délwQiilie  en  Imose  à  75%  pnis  dégorgée  à  la  manière  ordinaire.  Après  . 
la  dessiccation,  j'ai  remarqué  que  tous  les  mordants  épaissis  avec  les  eaux 
dégommes  vieilles  et  fermcntécs  donnaient  de  la  roidcur  à  la  toile,  ce  qui 
n'arrivait  pas  avec  les  mordants  épaissis  avec  la  gomme  pilée,  ou  avec  les 
eaux  de  gommes  fraîches. 

c  Dans  le  but  de  déterminer  si  cette  diiïérence  doit  être  attribuée  à  la 
eonibinàjson  que  l'eau  de  gomme  fermentée  et'modiflée^dans  sa  composi- 
tion^ forme  avec  les  mordants  à  hase  d*almnine  et  de  fer,  on  bien  à  to  com- 
binaison directe  de  la  gomme  ainsi  modifiée  avec  le  coton,  j'ai  fait  imprimer 
sur  UM€ée»  eaox  de  gommes  vieilles  et  ferraentées,  et  de  l'eau  de  gomme 
fraîche,  sans  addition  de  mordants.  Aprt's  le  bousagc,  le  dégorgonge  et  le 
séchage,  j'ai  trouvé  que,  sans  mordants^  la  i^ommc  vieille  et  fermentée,  pas 
plus  que  la  gomme  fraîche,  ne  donne  de  raideur  au  tissu.  La  présence  4es 
mordants  est  donc  nécessaire  pour  produire  ce  phénomène. 

«  rai  vonin  voir  anisi  si  la  combinaison  qui  s'effeetne  sur  le  tissa  est  due 
à  fadde  qni  prend  naissance  pendant  la  fermentation,  on  la  gomme  même 
telle  qu'elle  se  trouve  après  cette  fermentation.  A  cet  effet,  j'ai  traité  l'eaii 
de  gomme  fermentée  par  l'alcool,  afin  d'en  précipiter  l'alcool;  j'ai  malaxé 
le  mélange,  je  l'ai  exprimé  et  filtré,  j'ai  traité  une  secoude  fois  par  l'al- 
cool, filtré  et  réuni  los  liqueurs. 

a  Le  liquide  filtré  était  acide  et  incolore;  il  ne  précipitait  ni  l'acétate 
d'alumine  ni  rscétate  de  kat.  Évaporé  A  siccilé,  il  répand  des  vapeurs  qui 
rougissent  le  lSbmesol,  et  exhalent  une  odeur  particulière  qui  né  pap))die 
en  rlén  celle  de  l'acide  acétique.  Il  ne  cristallise  pas  par  le  refroidissement. 

a  J'ai  fait  redissoudre  dans  l'eau  la  gomme  qui  avait  été  précipitée  par 
l'alcool,  et  j'ai  épaissi  des  mordants  d'acétate  de  fer  et  d'acétate  d'alumine 
avec  cette  dissolution,  pour  voir  si,  après  avoir  été  séparée  de  i  acide  ci- 
dessus,  cette  gomme  donnerait  encore  de  la  raideur  au  tissu.  C'est  ce  qui 
est  arrivé  effectivement  ;  car,  après  le  bousage,  le  dégorgeage  et  la  dessic- 
cadpn,  les  parties  imprimées  conservaient  la  mêine  raideur  que  lorsqu'on 
emploie  diràctement  Veau  de  gomme  vieille  et  fermentée  ;  ainsi,  pendant 
sa  fermentation,  la  gomme  subit  une  modification  dans  sa  nature. 

Afin  de  mieux  constater  les  faits  déjà  cités,  j'ai  fait  préparer,  avec  de  la 
gomme  de  choix,  une  dissolution  contenant  2,500  grammes  de  gomme  sur 
deux  litres  d'eau  et  je  l'ai  soumise  à  divers  traitements. 

a  1«>  Une  partie  de  cette  dissolution  a  été  exposée  pendant  vingt  jours  à 
«néferopératurtf  de  15  degrés! 
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<t  7."  De  la  mOmc  cnu  de  gomme  n  été  soumise  à  l'ébullitiou  pendant  une 
heure  (en  remplaçant  Tt  im  cv.ipurée),  el  exposée  également  pcni|anl  vingt 
joui-s  à  une  température  de  15  degrés.  On  sait  que,  par  une  ébuHilion  pro- 
\çjs^(^e^  la  go^nrae  se  tra\isforrae  en  partie  en  une  matière  sucrée.  Aussi, 
qprès  avoir  été  traitée  par  l'alcool,  Teau  gommée  paiaissait  plus  sucrée 
(|V)'f|V|ipt  l'ébullitiop. 

tt  3"  J'^i  exposé  pepclçjut  le  môme  temps,  et  à  la  même  température,  de; 
la  même  cai\  de  ^'omme,  ^  laquelle  j'avais  préalablement  ajouté  ^  '16  de  sow 
yçtluroe,  du  (lépôt  d'qne  çuvç  d'ancienne  eau  de  gomme,  dans  la  suppost-. 
ttpn  que  ce  dépô(  qq'on  a  ll^abitude  de  laisser  au  fQnd  c^es  çuves^  aeyai^ 
faciliter  et  hftter  la  fcrn^iMilfition. 

«  i"  J'ai  soumis  aux  mêmes  conditions  deux  litres  de  la  même  eau  de 
gonume,  auxquels  j'avqis  ajouté  20  grammes  de  carbonate  de  soude. 

«  Pendant  les  vingt  joui-s  que  ces  différentes  solutions  ont  été  abandon- 
nées à  elles-ipémes,  je  les  ai  essayées  à  diverses  reprises  avec  le  papier  de 
lo.m*«çspl  -^'ai  remarqué  que,  dès  les  premiers  joui^s  l'acidité  était  très-, 
prononcée  dan»  le  n"  3  ;  que  le  n"  1  rougissait  moins  le  papier  que  I^i  n»  3i 
ci,  que  le  n"  2  ne  le  rougissait  pas  sensiblement.  Quant  au  n"  4,  il  ne  don- 
nait flWiun  signe  d'acidité. 

«  Avec  ces  diPerenles  eaux  de  gommes,  telles  qu'elles  se  sont  présentées 
au  bout  de  vingt  jours,  el  avec  une  dissolution  de  la  même  gomme,  fral- 
cUcmept  préparée,  et  que  je  désignerai  sous  le  n"  5,  j'ai  épaissi  les  mêmes 
coupes  de  mordants  que  pour  les  essais  précédents,  ç'eâ4-à-4ii'e  avçiç  V^V^^"' 
tate  d'alumine  e^  l'acétate  de  fer.  '  /  *. 

0  J'ai  fait  imprimer  l'échantillon  marqué  B,  parmi  ceux  que  je  dépose 
sur  le  bureau.  Après  trois  jours  de  repos,  j'ai  fait  passer  en  bouse  à  75", 
puis  on  a  dégorgé  et  séché.  J'ai  obtenu  différcnts  résultats  avec  les  diver- 
ses eaux  de  gonin^es,  Aiusi  que  je  m'y  attendais,  ^ 

f  Le  n<>  1  a  laissé  de  la  raideur  au  tissu  ; 
t  «         3,  point  de  raideur;  • 

«  Le  n"  3,  beaucoup  plus  de  raideur  que  le  n»  2  ;    '     .  i 
.  «  Le     k,  aucune  raideur  ;  ^  ' 

'.  a  Le  n**  â,  aucune  raideur. 

«  ÇnQn,  j'ai  traité  par  l'i^lçpol  de  l'eau  de  gomme  fraîche,  comme  j'avais 
dé^  fait  avec  de  l'eau  de  gomme  vieille;  et  j'ai  remarqué  que,  pendant  que 
celle-ci  donnait  de  la  raideur  aux  tissus,  la  gomme  précipitée  de  la  dissoJu- 
tion  fvalcl^e  ne  présentait  pas  le  même  inconvénient*,  d'oH  \\  s^it 
gomme  subit  une  modification  pendant  qu'elle  fermente. 

0  tn  résuniant  ce  qui  précède,  je  pense  que  l'on  fera  bien,  pour  évi^e^ 
en  pratique  l'inconvénienl  que  présente  la  vieille  eau  de  gomme  fermentée  : 

«  !•  De  ne  préparer  quç  de  petites  provisions  d'eau  de  gommCj  que  l'pn 
conservera  dans  un  local  frais; 

0  2" Dans  le  cas  où  l'on  préparerait  une  gi'aude  provision  d'eau  de  gomme, 
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on  peut  éviter  la  fermentation,  en  y  ajoutant  10  grammes  de  rrislaux  de 
sonde  par  kilo<j:.  de  ^omtne,  celte  addition  ne  présentant  aucuu  incoavé- 
nient  pour  les  usages  ordinaires. 

€  4**  On  pourrait  aussi  fqiresnbir  imeloDgQe  ébuUitioD  à  l'eau  ^oinmée  \ 
mais  ce  moyen  serait  dispemUent. 

c  &»  Qn  fera  bien  <f  épaissir  ^Urectement  avec  If  Kpminej,  ç*e«t-è-dire  de 
dissoudre  directement  la  gomme  dans  les  mordantf  ou  dans  les  co^içu(S 
4'applicatioo^  Voûtes  tes  fois  qu'on  pourra  le  faire  sans  inconvénient. 

{Bulletin  de  la  Société  industrulU  de  MuUwuse.^ 


pUI^ÇÎSSEijEI^T  DU.  f^W. 

MM.  Greenwood  et  Savoie,  fabricants  à  Alfort,  près  Paris,  ont  pris  un 
brevet  d'importation  pour  un  nouveau  procédé  propre  à  o^Ru  er  le  dufcis- 

semrnt  du  plâtre,  procédé  inventé  par  M.  Kecîi.  de  Londres,  vi  en  usage ejl 
Angleterre  depuis  deux  ans.  lise  compose  des  opérations  vuivantes: 

«On  donne  î^u  plâtre  une  première  cuisson  (pii  le  prive  de  son  eau  de 
cristallisation;  puiSj^  im^nédiutement  après,  on  le  jette  dun$  un  bain  d'eau 
saturée  d'alun  :  au  bout  de  six  beures,  on  le  retire  de  ce  baiiu  et^  après 
l'avoir  laissé  sécher  è  Tair,  on  lui  fait  subir  une  seconde  cuisson  dans  1%- 
quelle  on  doit  le  cliaufTcr  jusqu'au  rouge  brun;  on  le  porte  en(|n  sous  les. 
meules  qui  le  pulvérisent,  après  quoi  il  peut  être  employé  comme  le  ^)U)tre 
ordinaire.  î.fs  i^ypsc":  les  jilus  propres  à  'Jiibir  cette  prépni  atiou  sont  ceux 
qui  se  présentent  a  l'rtal  le  plus  pur.  Ce  sont  des  gypses  très-généraleuu'nt 
répandus,  et  ju<qu  ici  pe^  estimés  à  raison  du  f.ci\  d^  solidité  (|e^  ().IAU'Ç4 
qu'ils  donnent. 

^  Dans  Tusipe  d^  ÎIM.  Gre^pwpQd  et  Savoie^^qn  tire  les  pierres  à  p,IAM*e 
avant  de  leur  faire  subif  aucpne  cpissoi^,  et  on  les  réparti^  en  trois  classes, 
dont  la  première  seule  dqnne  un  plâtre  d'une  pai  fai^e  blapel^eqr;  la  ffoU 
slërae  est  destinée  à  recevoir,  au  bain  d'alun,  l'addition  d'ur\c  cer(f|ipe 
quantité  de  sulfate  \\c  fer.  et  prend  ajnsi  une  teinte  de  terre  cuite. 

M  Le  jilAtr^î  aluné  doit  être  ijihhr  srrri;  les  surfaces  sip'  lcs(pielles  on 
rappli(pie  doivent,  en  outre,  être  suflisaunnent  mouillées,  pour  é\iler  unt 
obsqr^)tiop^  trop  i;«)pidc.  Sa  prise  iv'est  pas  inîjlaiitqiiéc,  çuinine  celle  du 
piâ^re  ordipair^,  et  il  se  pu^se  quelt^ucs  hçurc^  avaii^  que  le  ^tisséçl^pnienf 
egminence  à  s'opérer;  |us(|ue-Ièt  pâtç  peut  étrerefnani^e  $ans  îoçpqYÔ-. 
nieqt.  fia  dilqialiop  et  le  retrait  sqnt  presque  lqBeps||Jtes. 

«  Le  plâtre  aluné  est  propre,  CO^n^t?  plÀlre  ordinaire,  ap  moulage  dei 
objets  d'art,  et  il  l'eniporte  sqr  celui  ci  à  la  fois  par  sa  dure^  e(^ar  pil 
aspect  plus  a{,Mvable  qui  rappelle  le  biscui^de  porcelaine. 

«  M(Mé  à  des  substances  colorantes,  il  peut  é^fe  e^^O^'é^^pi  ^^ÇOrfl- 
tioD  des  édilices  comme  marbre  artiliciel. 

Adhérant  avec  une  grande  énergie  au  bois  et  à  la  pierre,  il  peut  être 
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employé  a?ec  aTtnCage  pour  les  scellementSj  .les  jointemenls,  eiponrle 

badigeon  des  édîQces  qu'il  protège  trt's-etticaccment. 

a  5Iôlé  avec  une  quantité  égale  de  sable,  il  donne  des  produits  d'une 
grande  ténacité  :  c'est  dans  cet  état  qu'on  l'emploie  presque  exclusivemenl 
en  Angleterre.  j>  {Académie  des  Sciences.) 

Des  eipérienoeffoiit  été  fiiitei>  avecceplltre,  an  Conservatoire  des  Arts 
et  Métiers,  il  y  a  plos  4e  six  miols  :  onToit  les  dlSéreDts  enduits  qui  opt  été 
faits  sur  des  surfaces  eiposées  à  Fair^  à  nmmidit^  et  sur  des  pirois  inté- 
lieures,  qui  se  consenrent  parfaitement 


FABRICàTlON  D£  DRAPS  FEUjaBS. 

La  première  madiiike  employée  pour  eelte  fU>ncatloii  eonsiste  en  nne 

carde  en  gros  suivie  d'une  carde  en  fin  pour  faire  la  nappe.  Deax  ouvriers 
étalent  uniformément  de  la  laine  non  graissée  sur  une  claie  sans  fin,  qui  la 
présente  aux  dents  des  cylindres.  Cette  laine  débourrée,  divisée,  épluchée, 
•  passe  d'un  cylindre  sur  l'autre,  en  s'égalisant  jusqu'à  la  dernière  carde, 
d'où  le  peigne  détache  un  voile  continu,  mince  et  transparent,  qui  s'en- 
gage sous  d'autres  gros  cylindres  garnis  d'une  toile  sans  fln  qui  ramèno 
eette  première  nappe  en  zigzags  asses  nembreoz  et  asses  espacés  pour 
eontîDner  nne  pièce  de  drapgosqa'à  son  point  de  départ  ;  là  eHe  se  double 
d'un  second  voile,  pnls  d'nn  troisième,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  90^  90  ou 
40,  selon  l'épaisseur  qu'on  veut  donner  au  drap. 

«  La  nappe,  arrivée  à  l'épaisseur  voulue,  et  rendue  très-égale  par  la  su- 
perposition d'un  grand  nombre  de  voiles,  s'enroule  sur  une  cnsou|)le  que 
Ton  porte  à  la  machine  ù  feutrer.  Celle-ci  se  compose  d  une  grande  table 
couTerte  d'nne  tnile  sans  fin,  sur  laqndle  reposent  nne  trentaine  de  cylin- 
dres en  fer,  revêtus  de  toiles  et  aniniés  tons  ensemble  d'un  léger  mouve- 
ment de  va-et-vient  dans  le  sens  de  la  longuenr,  et  d'un  mouvement  de 
rotation  très-lent.  La  nappe  engagée  sons  cette  rangée  de  feutreurs  méca- 
niques reçoit  sans  cesse  des  bouffées  de  vapeur  qui  disposent,  plus  que  • 
tout  autre  agent,  la  lainer  au  feutrage,  en  faisant  tortiller  ses  brins  eu  cro- 
chets spiroïdes,  lesquels  s'enchevêtrent  les  uns  dans  les  autres. 

.t  La  pièce^  passée  et  riprulée  sur  une  nouvelle  ensouple,  est  présentée  à 
la  madune:  destioée  à  flSnr  et  à  durcir  l'étoffe  lAfi  nappe ,  introduite  entre 
deui  telles/  est  travaillée  par  nne  trentaine  de  nflileaux  de  fonte  qui  sont 
agités  par  un  mouvement  de  droite  et  de  gauchô.  la  pièce  est,  pendant  ce 
temps* arrosée  d'eau  de  savon  et  de  bouffées  de  vapeur. 

«  Au  sortir  de  cet  appareil,  le  drap  peut  être  considéré  comme  terminé, 
à  l'exception  du  peignage,  de  la  tonte,  de  la  teinture  et  de  l'apprêt,  qui  se 
pratiquent  à  la  manière  ordinaire.  »  (i/i-m.  encycl.) 
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GRANDE  PLATE-FORME 
niuii  lis  louis  riifiHiifiu  m  mm  lis  iiiiiuoii 


DIE  LA  MTISION  DES  CISCOXFéitBXCE.S  E\  PARTIES  KCALES  . 

ArPUQDRBt  À  LA.  COKSTaiCTiON  Uiiâ  PLATFS-FORMKt  (1). 

La  coiislructioo  d*UDe  plate-forme  suppose  la  solution  complète  dn  pYo- 

.  blèine  suivant  : 

Étant  données  plusieurs  circonférences  contcntriques,  les  diviser  en  un 
certain  nombre  de  parties  égales,  de  manière  qac  le  nombre  de  divisions 
contenues  dans  chacune  d'elles  soit  différent  du  nomliiip  de  diTisions  con- 
tennesdan^les  autres. *0n  pourrait  encore  ajouter  comme  conditions: 
avec  un  nombre  donné  de  circonférences,  obtenir  un  maximum  de  divl*- 
leurs  dilKrents,  et  un  minimum  de  points  à  piquer.  Nous  ne  connaissons 

(I)    Giwml,  t  raMIgauité  unltlé  de  qal  nom  SevoM  eoUedflKrtptioo,  mai  énivlt  à  ce  wjet 

lalctlrii  siiiviintr,  qiicnnus  nnur^  faisons  un  dcvoird'initérar;  «Ile  proavenilRleilKtolMMUieblkMK 

Uon  de  l'auteur  quo  (oui  ce  que  nous  pourrions  en  dire. 

«  Monsienr,  je  votM  fais  remeUre  les  noies  que  tous  m'atez  demandér.v,  malgré  de  nombreuses 
eotipurc5,  leur  éirnduf  ;i  di'  lirain-oiip  me»  prôvlsinns. 

«  La  dltUioD  d'uae plaie-forme  esl  une  opéraUon  trèe^ôlicale;  elle  exige  des  précautions  tell» 
m&at  mlnnUeoM  et  f  miMilaotai  à  la  foie,  que  lloaba  de  qndqiiee^raee,  même  ea  dernier  mo- 
mrnt,  peut  rompromctlrp  tin  travail  presque  termiiif'-,  ft  n(H»i  loni;  qnp  pi^iiitilc. 

>  Pouvai«-ie  donc  exposer  volontairement  à  de  pareilles  i  hanccs  l'ouvrier  laborieux  i^ui  cherche 
à  s'instruire,  et  ne  liil  olIHr  pour  récompense  de  ses  peines  qu'une  occasion  de  déeetoregenenlr 
Loin  06  Ik,  poar  donner  aux  IravaiUcurs  un  point  de  départ  pliiis  avancé,  et  Inur  permettre  d'em- 
ployer leurs  foreea  à  de»  rrchcrchcs  nouvelle*.  J'ai  cru  devoir  Irur  indiquer  les  niélliodes  suivies 
par  divers  nuleunt.  Il  manque  à  celte  liste  un  nom  très-célèbre,  relui  de  notre  illustre  contempo- 
rain M.  Gmteg.  Je  regrelle  pour  ma  part  qu'il  n'ail  pat  publit  une  deicripUon  de  sca  procédés  et 
dea  noycM  InRénlcox  qnf  ne  lut  font  Jamais  fluile  à  l'occasion.  Toi  nombrent  lonscrlptcnra 

derront  aussi  doublemenl  partager  me?  rfart  t-',  car  a!nr=  lo  leur  aurais  m'u  f  s-airrini  ni  épart^né 
ces  notes.  Dans  l'élat  actuel  dea  cboses,  el  comme  le  bien  uénérai  doîl  passer  avant  tout,  veuillet. 
Je  Tona  prie,  Monsienr,  Inrifcr,  de  In  manière  la  plut  preiiiale,  d'altord  tout»  lea  ponènnee  qui 
ont  àfi\h  dP5  riatc?-rormf">,  et  ensiiid'  toutes cellwqttl aVmtpea eDfteil'ea Mnelrulr«t  ' 
immédiulemenl  du  la  page  sa  à  la  page  ti. 

i«le.  Cnair,  èwin^n'eif.a 

4«r  novembre  IIU. 
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pas  de  solution  complète  de  ce  dernier  problème  ;  mais  on  peut  ilu  moins 
en  jippnx  li(M-  par  quelques  considérations  que  nous  ferons  connaître. 

La  géii^iétrie  ^én>en|aire,  qu^  repd  le&|^i|r|  ^  |(n(ife^  précieox 
è  tootetHsf  braDChes  'de  Tindustrie^  semble  refbser  ses  utiles  «ecoara  ao 
sujet  que  nous  essayons  de  traiter.  St  d'une  part,  elle  nous  présente  ironié- 
diatementles  cordes  exactes  des  arcs  de  180",  do  no  -,  ni  la  manière  de 
Si^hdiviser  les  arcs  on  deux  parties  éijalos,  d'une  autre  part,  elle  no  nous 
donne  pas  les  inoyetH  de  tii'or  ou  de  (  uiislniire  ces  lij;nes  avec  un  degré 
suHisant  d'exactitude,  ht  praii(ju£  n'est  plus  du  domaine  de  la  géométrie; 
aussi  en  résulte-t-il  que  les  deux  moitiés  d'une  ciriioiiférence  dètermifUet 
par  un  diamètre  sont  inégales;  et  eepëiidMit  lès  seules  conditions  à  rem- 
plir étaient  bien  simples...  Mener  nnç  seule  ligne  droite  par  un  point, 
Tdlè  à  quoi  se  sont  bornées  toutes  les  opérations! 

Qu'il  s'agisse  de  diviser  en  six  parties  éj^alos  une  cirronréronce  qui  vient 
d'être  tracée,  quel  que  soit  le  compas  que  l'on  auia  employé,  le  ra\ <»ii 
porté  suc(  »'ssi\em(  iil  >i\  fois  comnie  corde  sur  la  circonféreuce  ne  retom- 
bera pas  sur  le  point  de  départ.       .  ' 

Ces  fiÛtk,  blen  connos  des  personnes  anxqoelfes  Posàge  du  cdmpas  est 
Cûnilier»  peaveat  s^ipHqier  par  deoi  eaoses  très-simples  t  Tune  est  Tac- 
tiou  irré(^)li^e  4»  la  pointe  i^OQf|^tos  sur  la  surface  qu  elle  parcoqrt,  sftf 
laquelle  elle  glisse  ou  s'arrête  pour  pénélror  à  des  [irulondeurs  variable^] 
l'autre  se  trouve  dans  la  vue  pins  ou  moins  bonne  de  l'opérateur,  cur  il 
n'en  e>t  pas  de  parfaite,  tl  y  a  <  erlainenienl  <les  \ucs  pour  lesquelles  Té- 
paissei^r  d'uu  cheveu,  ajoutée  à  la  lon;;ueur  i|  une  placée  près  d'un*' 
anU'e  çou^we  lermë  de  cu^^pinaisou,  serait  yçi^rcciable,  lapais  (^ue  4'uulrc^ 

^^o.^Ye^•aie^ta^çu^^ç  ouséf^ce  i^Qw-  4ç4(m|iti(é^  Vçauçpvtf  plus  gr^ptle^.. 
Qçi  tfmv  ^ne  ^ç/^iftéfymmm'  «p^  qroQn(ér?m  c'est  la  p^cer  s^r 

le  point  extrême  d'un  rayon,  sur  un  point  mathématique  ;  on  voit  donc 
|p|il«ela étant  impossible,  la  véritable  corde  no  détermine  plus  le  véi  ilable 
arc  qu'elle  devait  sous-tendre.  Kn  d'autre  termes,  on  a  marcpié  sur  la  cir- 
coiilérenro  un  point  qui  diflère  du  point  véritable.  On  Mtii  aussi  (^u'en 
imaginant  par  les  deux  points  d^ul  nui^s  venons  de  pai'lcy  \\ç  PQiy( 
fl  celui  i^ui  ne  Test  pas)  des  rayons  prolongés  jusqu'à  la  reaoMilM  'i%toe 

iÉrtMnbfrcoqf^r^pçe  c(mcpntr»q"^  décrite      rçijfcmtnîk  w  qpstrç  fojs 

pklftfra|Mk>'on4étailtiMiai(  un  arc  qui  représ^enterait  l'erreur  trais  au 
quatre  fob amplifiée,  et  par  conséquent  rendue  phis sensible  à  l'œil.  Be  là, 

l'origine  d'une  méthode  trés-nucieniic  *  t  encore  généralement  ctg|f^)gi|jj^ 
dont  nous  demandons  la  permission  de  diie  un  mot  en  passant.  '.Vt 
Apres  avoir  lixépar  terre  le  plateauà  diviser,  on  trace  une  circonférencêi" 
CMtic^plrim^^  iivec  le  plus  grawU  »i^i«a  pi).a^ii>lvi,  et,  sur  wtlc  d^nûèlrQ 
cJi»Mfé>e>pe»  «s^pèN  ifee  le  eoaapat  la  dMahm  projetée  ;  ensuit^  ifr 

centre  du  plateau,  on  rapjH'i  h  sur  ce  plateau  des  divisions  corrospondaules 
à  celles  de  la  gitnde  circonférence  tracée.  11  fsi  bien  évident  qat  les 
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çrreurs  de  division  provenant  de  l'œil  sont  allénut'cs  dans  le  rapport  du 
rayon  de  la  circonférence  employée  au  rayon  du  plateau.  C'est  sans  doute 
un  pas  vers  la  perfection i  myis  est-il  aussi  grand  (^u'ou  le  pense  ou  qu'i^ 
devait  l'être?  Il  est  permis  d'en  douter. 

Il  arrive,  en  effelj,  ordinairement  que  cette  grande  circonférence  n'a  pu 
être  tracée  que  sur  un  plancher  de  chône  ou  de  sapin  qui  n'est  pas  uni; 
d'ailleurs  les  tâtonnements  successifs  que  l'on  n'a  pu  éviter  ont  produit 
des  trous  très-niultipliés,  trés-rapprocliés,  dans  lesquels  la  pointe  du  corn- 
as se  trouve  entraînée,  et  ;;lisse;  et  par  suite  la  véritable  oi^verturo  du 
compas,  celle  qui  serait  strictement  convenable  à  la  division  à  opérer,  se 
trouve,  en  définitive,  jugée  trop  grande  ou  trop  petite;  en  un  mut,  on 
froi7  la  corriger;  mais  ici  on  commet  une  véritable  erreur  qui  échappe  à 
tout  contrôle  du  compas,  et  balance  en  grande  partie  les  avantages  qu'au- 
rait dû  donner  l'emploi  d'une  circonférence  de  grand  rayon.  Les  fautes  de 
cette  espèce,  il  ne  faut  pas  le  dissimuler,  ne  sont  pas  atténuées  :  elles  sont 
fldélement  reproduites  sur  le  plateau,  et  nous  pensons  qu'à  défaut  d'autre^ 
moyens,  il  vaudrait  mieux  se  contenter  d'une  circonférence  plus  petite^ 
tracée  sur  une  surface  plane  ou  tournée  et  garnie  d'une  bande  métallique, 
soit  en  cuivre,  en  zinc,  soit  même  en  plomb;  on  éviterait  encore  par  ce 
paoyen  l'emploi  d'une  très-grande  régie  à  rinflexibililé  de  laquelle  il  ne 
faut  pas  trop  se  fier.  Le  compas  n'est  donc  pas  l'instrument  auquel  nous 
aurons  recours. 

Une  méthode  qui  n'obligeroit  pas  à  recommencer  pour  chaque  circon- . 
férence  à  diviser  tous  les  essais  fastidieux  occasionnés  par  la  division  des 
circonférences  précédentes;  une  méthode  qui  ne  tracerait  sur  le  plateau 
aucuns  points  inutiles,  ne  laisserait  aucune  marque  des  tâtonnements  qui 
cependant,  il  faut  l'avouer,  sont  indispensables,  mais  mdispnuiables  jyour 
la  graihwt'wn  d  une  seule  circonférence  ;  cette  méthode,  nous  le  pensons,  mé- 
riterait sans  doute  la  préférence.  Telle  est  celle  que  nous  allons  essayer  de 
faire  bien  comprendre  dans  ses  détails,  et  en  décrivant  à  mesure  les  in- 
struments qui  doivent  remplacer  le  compas. 

Idée  hb  la  MÉTiionB.  —  Supposons  le  problème  résolu  ç)our  un  seul  cas 
particulier;  imaginons  (jue  le  bord  d'un  plateau  soit  divisé  en  un  très- 
grand  nombre  de  parties  égab  s,  aussi  petites  que  possible,  mais  cependant 
bien  distinctes  à  l'œil;  que  ces  divisions  soient,  par  exemple,  des  arcs  de 
X  millimètre,  et  que  le  bord  du  plateau  en  contienne  10,000.  Imaginons 
encore  que,  par  des  moyens  que  nous  ferons  connaître,  on  ait,  nous  ne 
dirons  pas  partagé  le  millimètre  en  100  parties  égales,  ce  qui  serait,  sinon 
impossible,  du  moins  iimtile  à  notre  objet,  n\ah  qu'on  ait  seulement  rend^ 
appréciable  le  lOO'  du  millimètre,  il  devient  alors  évident  : 

1°  Que  le  bord  du  plateau  peut  être  maintenant  considéré  comme  par- 
tagé en  10,000x100,  ou  en  1  million  de  parties  égales;  -, 

2°  Que  de^i        de  n^illimètrc  étant,  relativement  à  la  précision 
donnait  le  compas,  dos  uanlités  ue  nous  pouvons  regarder  comme  inap- 
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précinblcs  (1),  un  arc  qui  dcvmit  contonir  un  certain  nombre  de  ces  parties 
pour  représenter  une  fraction  déterminée  de  la  circonférence,  un  200*  si 
l'on  veut,  ne  pourrait  plus  (jtrc  regardé  comme  inexact,  parce  qu'il  aurait 
une  de  ces  parties  en  plus  ou  en  moins. 

ToyolU  maintenaDt  eomnieiit  on  pourrait  utiHser  cette  première  circon- 
férence pour  obtenir  la  division  d*ane  «uftre,  en  101  parties  par  eiemple. 
Sons  la.Tae  de.  simplifler  les  eipreasions,  donnons  pour  quelques  instants 
le  nom  de  striei  aux  petites  divisions  on  milHonièni^  que  nous  avons  sup- 
posées ci-dessus.  La  circonférence  extérieure  reofermant  i  million  de 

stries,  sa  101*  partie  devrait  en  contenir  ?        -,  on  9900|900Û.^,  soit, 

en  nombre  entier,  9901.  Cela  posé,  il  est  évident  que,  pour  résoudre  la 
question,  il  suflîrait  de  faire  passer  successivement,  devant  un  indrx  flxc, 
des  arcs  composés  de  9,901  stries;  et  ensîiite,  immédiatenient  après  le  pas- 
sage de  diaque  arc  partiel;  de  couper  la  circonférence  soumise  à  l'opéra- 
tion avec  un  instrument  qui  fût  propre,  soit  étirer  des  lignes,  soit  à  piquer 
des  points,  et  dont  la  position  fût  invariable. 

La  division  de  celle  circonférence,  et  celle  de  toute  auti  e  ,  ne  pré  senterait 
pas,  comme  on  le  voit,  d'autres  difficultés  que  celles  de  compter  des 
sommes  constantes  de  stries,  i'our  éviter  les  erreurs  que  l'on  pourrait 
commettre  en  comptant  mal,*  dans  l'exemple  que  nous  avons  choisi,  les 
9,00î  stries.  Il  serait  convenable  de  former  (parVaddition}  une  table 'des 
multiples  de  9901,  ou  plus  exactement,  de  9900, 9900,  etc.,  et  de  uuménh 
ter  de  10  en  10  les  stries  du  plateau,  ce  qui  aiderait  à  trouver  immédia- 
tement, d'après  chaque  nombre  de  la  table,  la  strie  qui  doit  stationner  de- 
vant l'arrêt  fixe  pendant  l'opération  du  pointage. 

Pour  réaliser  notre  supposition  d  un  grand  nombre  de  parties  égales, 
sinon  d'une  manière  parfaite,  au  moins  avec  une  certaine  approximation, 
on  a  en  recours  au  striage;  puis  on  a  cherché  à  recontiattre  les  irrégula- 
rités qui  pouvaient  raSecter,  et  enfin  è  y  appliquer  les  corrections  conve- 
nables. C'est  donc  vers  ce  doublé  but  que  vont  se  diriger  les  opérations  qui 
nous  restent  à  décrire. 

Striagb  dp  plateau.  —  strier  le  plateau,  c'est  appliquer  contre  son 
bord  extérieur  une  vis-tiiraxd  de  bon  acier,  bien  trempée,  en  1  ai)pu\ ml 
graduellement,  en  la  laisuril  tourner  sur  son  axe,  toujuur>  dans  le  utùmc 
sens,  jusqu'à  ce  que  tonales  Qlets  soient  bien  marqués,  que  les  stries  aient 
été  bien  approfondies,- et  soient  bien  vides.  Cette  première  vis-tarand  est 
ensuite  remplacée,  pour  les  dernières  opérations,  par  une  autre  vis  d'acier 
de  mômes  dimensions,  mais  dont  les  fllels  ne  présentent  plus  d'aspérités, 
sont  bien  polis,  et  qui,  en  un  mot,  peut  conduis»  le  plateau,  sans  le  creuser 

(4]  Il  n'existe  ccrlainemenl  aucun  compas  dont  la  poinle  puirse  être  placée  loo  fois  dans  la  Ion* 
gucur  d'un  mUlimètre;  on  e«l  cependant  parvenu  à  tracer  sur  le  TenVtAVW  mi  diamant,  des400**, 
et  dflt  aooM  d»  BaillinMre»»  miUM  «onsoH  quête  telk»  iMMrUet  wpidiim  le  «Hillngwr  qu'ai» 
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davantage.  Cette  dernitre  vis  n'est  pas  en  tout  semblable  à  la  vis-taraud; 
elle  porte  en  (Gg.  12,  pl.  2),  une  autre  partie  filetée,  inutile  ù  la  vis- 
tnraiid  <P,  et  pour  distiUgaer  à  l'avenir  ces  deux  vis,  nous  donnerv^  à  la 
derftière  te  nom  de  vis  t<in0m(0  on  oiû  «ans /in. 

Qooiqoe»  d'après  ce  qui  précède,  il  soit  avantageux  d'afofrie  plo8|sraDd 
nombre  possible  de  stries,  cependant,  pour  d'autres  raisons  pratiques,  ihie 
convient  pas  de  les  faire  trop  petites,  et  on  devra  se  borner  à  donner  IID 
millimètre  et  demi  ou  deux  millimètres  de  distance  au  pas  de  la  vis. 

Le  plateau  peut  ùtre  strié  sur  le  tour  même,  ou  bien  on  peut  le  monter 
sur  son  arbre,  le  placerèdemenre  dans  son  bAb's,  et  employer  poorTbpé- 
ratioD  da  striage  le  support  même  de  la  ris  tangente,  que  nous  allons  dé- 
crire, en  remplaçant  toutefois  le  ressort  h*  (fig*.  13)  par  une  vis  de  pressioii, 
et  en  changeant  après  le  striage  (juelques  çoussinels  ou  garnitures  de 
cuivre  que  cette  opération  aura  fatigués,  car  elle  exige  da  temps  et  de  M 
patience. 

Support  de  la  vis  tangente.  —  Le  support  de  la  vis  tangente  doit 
être  construit  de  manière  à  ce  qu'elle  puisse  remplir  toutes  les  conditions 
soivaiHes.,; 

'  i"  S'incliner,  pour  devenir  parallèle  au  plateau; 

ffi  Monter  ou  descendre,  pour  que. sou  axe  puisse  se  placer  dans  le  plan 
do  earcfe'CottMT  des  stries; 

8*  S^approcher  on  s'éloigner  dà  plateau  pour  Tembrayage  ou  le.  dé- 
brayage ; 

4°  Kester  à  volonté  embrayée,  c'est-Mire  en  çon^ct  avec  le  plateau;  ou 
débrayée  . 

'   .     •  •.  ,  •  ,    '  •     *   •    •  • 

lie  support  de  la  vis  tangente  se  Compose  d'une  première  partté'è  deux 

rondes,  G'  (fig.  12, 13  et  IV),  percée  d'une  mortaise  par  laquelle  passe  le 
boulon,  qui  la  fixe  solidement  au  pourtour  de  la  plate-forme.  Cet  «\iuste- 
ment  remplit  déjà  les  deux  premières  conditions  ci-énoncées. 

La  deuxième  pièce  est  une  longue  traveree  horizontale  F',  réunie  par 
des  rivets  à  un  montant  vertical  U^  aussi  coudé  ù  chacune  du  ses  extré- 
mités, comme  la  première.  On  a  pratiqué  dans  chacun  de  ces  coudes  on 
talons  une  rainure  demi-cylindriqiie,  pour  y  loger  une  vis  d'acier,  pointue 
d'un  cûté,  limée  en  carré  de  l'autre,  et  servant  à  la  fois  de  pivots  à  l'appa- 
reil et  de  moyens  plos  précis  pour  amener  la  vis  tangente  à  la  hauteor 
convenable.  ' 

Les  deux  vis-pivots  sont  retenues  solidement  dans  leurs  rainures  par  un 
boulon  à  œil  taraudé,  remplissant  exactement  un  trou  percé  de  part  en  part.- 
dans  chaque  talon,  et  dla» entrent  dans  deux  trous  forés  à  demi-épaisseur  ' 
.  dans  les  extrémités  Aa  la  pièce  C 

La  traverse  horizontale  F  est  coudée  du  cété  de  la  manivelle.  Le  coude  I 
(fig.  fà  et  U)  porte,  an  moyen  de  quatre  petites  vis  à  téte  carrée,  un 
morceau  de  cuivre  en  partie  cylindrique  ^,  qui  est  traversé  par  Taxe  de  le . 
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Tis  tangente.  A  droite,  veiv  §on  extréqMté,  cette  vis  est  embrassée  par  dea 
collets»  dont  le  dernier  P  est  coti^oey  et  vne  vis  d'acier  à  base  bien  plane 

vient  lutter  contre  le  bout  arrondi  de  la  vis  sans  fin,  qui  ne  peut,  à  cause 
du  petit  épnnloiTK'nt  de  /-,  inoir  au<  un  mouvenu-nt  de  Iracislatioii.  On  a 
suj^firinu'  iliiiis  les  li^^ures  une  petite  virole  d'acier,  taisant  niancb<Mit  et 
recouvrant  de  G  milliinèlres  et  Id  vis  buttante  et  la  vis  tangente. 

La  longue  pièce  F'  porte  encore  nne  platine  F*,  forOMHit  avee  eNeiM 
cage  dans  la^nelle  sont  placées  les  rones  9*  et  snr  les^ielles  nnns  re- 
viendrons pins  tard. 

L'emlNrayage  constant  de  la  viiavne  lepleteou  est  une  tonséfnente  de  la 
pression  du  ressort que  l'on  nporroit  sur  la  tig.  13,  pression  que  l'on 
peut  limiter,  en  touniant  le  double  écrou  du  tirant  /(  ',  ou  qu  on  peut 
annuler,  en  mettant  la  poignée  /i*  dans  la  position  ponctuée  sur  la  ligure. 

On  a  représenté  cette  poignée  sur  une  plus  grande  échelle  dans  la  (ig.  A: 
Son  rectangle  en  fer  plat  lest  percé  de  deni  Cmns,  s  et  d,  qui  reçoivent 
deui  broches  :  la  première  est  Taie  de  rotation  dn  inancbe  H\  et  eUe  tient 
-solidement  à  la  eeintnre  de  fonte  D;  la  seconde  forme  rarlicnlatinn  com- 
mune au  rectangle  et  à  la  tige  dp  (  fig.  A  ),  qui  sert  à  tirer  en  arrière  le 
support  de  la  vis  tangente.  Kn  faisant  décrire  h  la  poignée  f>*  un  quart  de 
circonférence  pour  l'amener  vers  m,  le  point  d  sera  transporté  en  (l\  et 
comme  ce  dernier  est  plus  distant  de  la  ligne  mn  que  le  point  (L  il  y  aura 
traction  du  point  qui  se  trouvera  transporté  en/>^  Mais  on  voit  que  cet 
effet  cesserait  d'avoir  lien,  si  l'angle  dm  devenait  égal  i  Tangle  ifcm  on  à 
o«d,  c'est-i-dlre,  sll  était  de  45^.  IPéab  nn  angle  i^cn,  plus  grand  que  15, 
la  vis  serait  débrayée  dans  la  position  de  h*  snr  la  ég,  13.  C'est  ce  que 
donne  la  Wscnssioa  de  la  foimnie  très^mple» 

dans  laquelle  a  est  Tangle  dcn  et  pp'  le  recul  de  la  vis,  en  n'ayant  pas 
égard  ù  la  petite  obliquité  des  lignes  pd  et  pd'^  ce  qui  d'ailleurs  n'est  pas 
nécessaire  id,  et  r  la  distance  cd. 

Enfalsantl'anfled0n,na«Hégalà  21*     81«,9     86»  . 

pp' deviendra  égal  à  1/3     1/8  1/4 

delaionguenre(2,ou  à  23        8         6  milli*  . 

mètres,  si  la  distance  des  trous  cp  est  de  24  millimètres. 

Toutcsies  fois  que  *  sera  plus  iii  a ml  qneO  ',  il  y  aura  stabilité  d  cmbrayage, 
parce  que  l'oblitpie  pd  ou  pd'  coupera  toujours  à  droite  ou  À  gauche  du 
point  c,  l'un  .des  côtés  du  rectangle. 

Lb  Gowrnon.  —  Le  compteur  est  destiné  à  faire  ronnaitre,  pour  cliaquc 
instant,  le  nombre  de  tours  entiers  et  parties  de  touni,  fBits  par  la  puniveUe 
depuis  un  point  de  départ  déterminé.  En  faisant  donc  agir  la  manivelle 
plusieurs  fois  de  suite,  et  disque  fois  d'après  les  indications  du  compteur 
pincé  dans  les  mêmes  circonstances,  on  mesurera,  par  le  fait,  des  trcs 
égaui  sui*  ta  circouféreuce.  Teltîst  son  but,  et  voici  sa  construction. 
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T.eS  ô^'m  rnîif's  g-  eig^  sont  ajustées  entre  les  deux  platines  qui  fnrrrr^îtt 
fa  cage,  tuiuuic  le  sont,  dans  une  montre,  les  deux  roues  qui  ioinliu>tint 
les  deux  aiguiller.  Comme  elle  aussi,  leurs  axe:»  creux  uu  solides  débor- 
àttt  \à  patiné  ;  ils  tout  de  plus  épaulés,  filetés  à  iears  extrémités,  pour 
flâtéif  à  fbloDtéj  aa  moyen  d'écrous  moletés,  les  aiguilles  ou  «fisques  gradués 
qb'étf^  doivent  conduire,  ttis  deùx  roues  et  f  ont  le  même  diamètre^ 
dnats  \»  première  a  ibO  dents  et  I  autre  lOl  ;  les  dents  sont  done  assez 
égales  pour  que  ces  roues  puissent  être  meiiées  par  la  même  vis  sans  fjti 
(voir  les  fig.  12,  13  et  l'i).  La  douille  ou  canon  de  porte  un  dis<|ue  de 
7i  millimètres  de  diamètre,  gradué  sur  soi»  contour  cylindrique;  il  porte 
100  divisions,  numérotées  de  10  en  10,  (|ui  passent  successivement  sous 
Yiuéen  fixe  /  -,  placé  au  sommet  de  la  cage.  Cette  roue  seule  et  son  disque 
étttfiraiehl  donc  pouir  compter  tout,  nombre  de  tours  de  nranivelie  qui 
n'excéderaient  pas  IQÙ.  Mais  tous  les  plateAux  ont  plus  de  100  stries;  il 
dévient  alors  irildispensable  de  coitïpter  les  centaines  elles-mêmes,  ou,  ce 
(jiii  i>f;VîenVàu  même,  chaque  tour  de  la  roue  :  telle  est  la  destination  de. 
la  roue  g-. 

Supposons  que  l'on  ait  fait  une  marque  sur  la  dent  de  chaque  roue 
se  trouve  en  contact  avec  un  certain  filet  de  la  vis  (un  peut  même  admettre 
4ue  U  vis  iÀ'alt  que  ce  seul  ûlet },  e  t  que  ces  deux  dents  portént  chacune  «o 
x^ro;  laupposons  de  plus^que  les  dents  suivantes  de  g*  soient  numérotées 
des  d^fTres  1,  %  3.  etc.,  d'après  leur  ordre  de  passage  sur  le  filet,  et  sui*.  • 
TOhs  les  mouvements  du  compteur. 

.\près  100  tours  de  manivelle,  100  dents  de  chaque  roue  auront  passé 
sur  !"  niet  unitpie;  pai*  con^éiiuenl,  la  roue  qui  n'a  que  100  dents  aura 
termine  une  révolution  complète;  son  zéi'o  sera  revenu  sur  le  lilet;  mais  * 
l'autre  n'y  sera  pas  encore  arrivée,  puisqu'elle  a  101  dents.  Pour  tiouverla 
lÀinaiioh  respective  des  deux  séros,  complétons  la  révolution  d|^  la  roue 
de  iDl  dénis;  il  est  évident  qu'en  tournant  un  tour  de  plus,  le  léro  de  la 
roue  de  100  dents  cédera  sa  place  à  la  dent  suivante  ou  au  u"  i,  et,  au 
même  instant,  le  zéro  de  la  roue  de  101  se  rencotitrera  avec  lui  sur  le 
filet.  Ce  qui  vient  d'avoir  lieu  pour  une  première  centaine  aurait  lieu  de 
même  pour  la  seconde,  pour  la  troisième,  etc.,  c'est-à-dire  que,  lors  de 
l'arrivée  du  zéro  de  In  roue  de  101  au  tilet  de  la  vis,  le  2,  le  n  '  3,  etc., 
de  l'autre  roue  s'y  trouveraient  en  môme  temps  que  lui;  en  sorte  que  la 
giraduallon  de  la  première  roue  pourrait  servir  de  cadran  pour  le  lêro  de 
la  seconde,  qui  deviendrait  ainsi  un  véritable  index  ^nc  les  centaines  de 
tours.  C'est  efiectivcmcnt  sur  ce  principe  que  se  trouvent  faits  beaucoup 
de  compteurs; mais  c'est  à  tort.  Le  mode  est  vicieux  en  ce  qu'il  produit 
une  erreur  d'une  demi-dent,  après  50  tours,  par  suite  de  la  dilTérencc  de 
grandeur  d<'s  denl^,  dont  les  unes  sont  des  lOO"""*  de  circonterence  et  les 
autres  des  101"".  11  y  a  aloi's  amln^ruïté  on  int\  rlilude  dans  la  lecture, 
rindcx  tombant  entre  deux  di^^tous,  tandis  qu'il  devrait  tomber  exacte- 
lfiëii(  sitir  l'une  d^dléii  {ici  ce  sdrail  W  la  plua  avanïrée,  Ituivant  Tordre  nii> 
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mérique,  et  ce  serait  le  contraire  si  le  compteur  eût  été  fait  avec  des  roues  de 
99  et  100  dents).  Nous  avons  évité  cette  faute,  en  faisant  sur  la  face  plane 
du  disque  une  autre  graduation  en  101"""',  qui  sert  spécialement  pour  l'ai- 
guille fixée  sur  l'axe  de  la  roue  </.  Cette  aiguille  c'^,  tient  lieu  du  zéro  que 
nous  avions  supposé  d'abord.  On  n'a  pas  complété  la  division  de  la  circon- 
férence entière,  parce  que  le  plateau  n'ayant  que  5102  stries,  52  ou  53  divi- 
sions seulement  suffisaient.  (L'écrou  de  l'ajustement  de  l'aiguille  manque 
sur  les  fig.  12, 13  et  14.) 

On  voit  sans  difficulté,  d'après  ce  qui  précède,  que  l'on  peut  toujours 
mettre  le  zéro  du  disque  sous  l'index  fixe,  et  l'aiguille  de  la  roue  g-  sur  son 
zéro,  quelle  que  soit  la  position  de  la  manivelle,  cl  quel  que  ,  soit  aussi 
le  numéro  de  la  strie  embrayée. 

Subdivision  des  stries  en  1000  parties  égales.  —  Nous  ne  devons 
pas  perdre  de  vue  qu'en  adoptant  un  taraud  de  1  à  2  millimètres  de  pas^ 
'es  stries  que  nous  avons  créées  ne  sont  plus  des  parties  négligeables  ;  une 
de  plus,  une  de  moins,  n'est  pas  sans  importance,  et  loin  de  les  regarder 
comme  telles,  nous  avons  cru  nécessaire  de  les  diviser  en  1000  parties. 
Pour  y  arriver,  il  se  présentait  un  moyen  très-simple  qui  consistait  à 
monter  sur  l'arbre  de  la  manivelle  un  cercle  ou  dis(|ue  n^,  (jui,  à  volonté, 
pùt  tourner  avec  elle,  et  qui  fût  gradué  en  1000  parties;  puis  enfin  de 
placer  un  index  fixe  devant  lequel  vinssent  se  présenter  successivement  • 
toutes  les  parties.  L'index  fixe  était  donné  naturellement  par  le  disque  6^ 
dans  lequel  tourne  la  manivelle  et  que  nous  savons  être  immobile;  il  a  suffi 
d'y  tracer  une  ligne  droite  qu'on  a  marquée  d'un  zéro.  L'autre  disque,  de 
même  grandeur,  et  n'ayant  que  74  millimètres  de  diamètre,  n'a  été  divisé 
qu'en  100  parties  qui  ont  été  numérotées  de  10  en  10  dans  l'ordre  conve- 
nable; des  lignes  plus  longues  de  5  en  5  facilitent  la  lecture  des  divisions 
intermédiaires,  et  pour  subdiviser  en  10  chacun  des  100°"  du  disque,  il  a 
suffi  d'ajouter  à  la  ligne  0  de  un  nonius,  ce  qui  n'odruit  aucune  diffi- 
culté. 

On  voit  que  le  disque  doit  tourner  librement  sans  toucher  l'autre 
disque  b^,  ce  qui  suppose  que  le  plan  de  leur  cercle  est  bien  perpendicu- 
laire à  la  manivelle.  Pour  garantir  cette  condition,  le  disque  a'  a  été  fondu 
avec  une  douille  un  peu  longue,  et  il  vient  butter  contre  un  petit  épaule- 
ment  réservé  sur  l'arbre.  On  facilite  l'ajustement  en  rapportant  sur  l'arbre, 
contre  Tépaulcment,  une  virole  de  3  millimètres  d'épaisseur  tournée  en 
chanfrein,  et  c'est  contre  ce  chanfrein  que  vient  s'appuyer  le  disque  a% 
fraisé  convenablement,  lorsqu'on  toume  l'écrou  moleté  à  trois  filets  qu'on 
voit  à  gauche  sur  les  fig.  12  et  13.  En  ôtant  la  virole  pour  diminuer  son 
épaisseur,  on  règle  la  distance  des  deux  disques  sans  démonter  l'arbre. 

NoNics  ou  Vermer.  —  Sous  ce  nom,  qui  était  celui  des  inventeurs,  on 
désigne  un  petit  a|)pareil  que  l'on  applique  sur  une  liyne,  sur  une  règle 
graduée,  et  au  moyen  duquel  on  subdivise  chacune  des  parties  égales  de 
la  règle  en  parties  plus  petites,  5ans  cependant  augmenter  le  nombre  des 
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graduatibiM  de  cet^  dernijSre.  Avec  ud  mètre  ordinaire^  par.  eiemple, 
divisé  seulement  eD  centimètres ,  on  pourra,  an  moyen  du  noiyaSi  éva- 
luer des  longueurs  en  millimètres,  ou  autres  parties  du  centimèbre, 
comme  si  le  mètre  était  lai-mème  divisé  eo  miUiméires  on  autres  soin 

divisions! 

Le  nooius  ^'applique  également  aux  arcs  gradués  :  ce  que  nous  dirons 
do'preroiér  servira  mo|  pour  mot  pour  les  jioniu»  circulaires.  Lorsque  la 
règle  est  fiie,  le  veiliier  doit  être  mobUe,  et  «î^  vend.;  en  toid  latliéorie 
ètla  Gonatraclion.:         '        .  /  \  ■ 

Soient  prises  sur  deiix  lignes  parallèles  AÀ',  BB'très-rapprochées  (6g  11, 

pl.  2)  doux  longueurs  égales  et  correspondantes,  0....V,  et  o  6,  dont 

l'une  (celle  qui  est  prise  sur  BB'  et  qiw  nous  appellerons  N  )  soit  divisée  en 
n  parties,  6  par  exemple,  et  que  I  autre  partie  (celle  qui  est  prise  sur 
AA',  et  que  nous  appeUeroos  M)  le  soit  en  n    i,  ç  esl-à-dire  en  7  ou  5;  • 
supposons  ^^ommerindiqqe  la  figure.  . 

Bu  adinettant  ces  cdUstruetions,  nous  disons  que  l'une  de  ces  deçix  l%nès 
servira  de  nonius  à  l'autre^  mnis  il  faudra  alors  imaginer  cette  autre  ligne 
prolongée  et  graduée  comme  l  est  déjà  la  pai  tie  à  laquelle  elle  appartient. 
Nous  avons  donc  à  démontrer  que  si  nous  prenions  N  pour  nonius  de  la 
règle  A  A'  prolongée,  il  siilidivisern  pour  ainsi  dire  chacun  des  espaces 
égaux  O  I,  I  II,  etc.,  du  M  uu  de  la  ligne  ÂA'  en  six  parties  égales. 

A  rinspection  de  la  fig.  l.i,  on  voit  d'abord  que  les  deux  ^gneslf  ,et  if- 
n'ont  aucun  point  de  division  et  ne  peuvènl  en  avoir  aqeun  qui  se  epn!ieBr  * 
ponde,  si  ce  n'est  le  premier  et  le  dernier  de  ces  deux  lignes.  C'est  ordi- 
nairement à  l'un  d'eux  que  l'on  rapporte  Tune  des  extrémités  des  Ion-  > 
pneurs  à  mesurer,  l'autre  extrémité  se  comptant,  bien  entendu,  de  l'origine  * 
A  de  In  règle.  Pour  distinguer  ce  point  ou  cette  ligne,  on  la  marque  d'un, 
zéro  ou  d'une  flèche,  et  on  l'appelle  le  zéro,  Vimiex  ou  le  repère  du  nonius.  . 
Nous  n'avons  pas  à  nous  occuper  de  la  partie  A...*.0  de  la  règle,  sa  lon^ 
gueur  se  trouve  dénuée  par  le  numéro  d'ordre  du  point  0  relativement  ft 
kt  mais  seulement  de  la  fraction  qui  peut  êtrepQrcourue  en  plus  par  Tin* 
dex  du  nonius,  comme  on  le  voit  dans  la  figure,  omiurée  sur  laquelle  sont 
posées  trois  veriiiers  différents. 

On  remarquera  d  abord  que  la  distance  des  lignes  de  division  de  M  et  de 
N  qui  portent  les  mômes  nombres  (les  uns  désignés  par  des  chiffres  ro- 
mains, les  autre:i,par  des  chiffres  arabes)  va  grdduellemlent  en  augmentant 

i  commencer  des  deux  lèros  où  elle  est  nulle  jusqu'aux  6  VI  où  elle  est. 

égale  à  unis  divisién  entière  de.lt.  SI  nooslinaginons  que  roif  fasse  mouToir 
le  nonius  N  vers  B',  non  d  une  vitéMd.uiiifonne,  mais  par  saccades  succes- 
sives, et  telles  que  Ton  ait  fait  rorfespondre  d'abord  1  avec  I ,  ensuite  2 
avec  II,  3  avec  III,  etc.,  etc.,  ordre  forcé  de  correspondance  d'après  ce  qui 
précède,  et  enfin  6  avec  VI  ;  il  est  évident  que  le  point  6  ne  pouvant  se 
mouvoir  sans  entraîner  avec  lui  le  point  0,  quand  6  aura  été  tranqwrté  . 
sons  VI,  le  point  0  aura  été  amené  sous  I,  ét  commq  lé  transport  total  n*a 
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èu  lieu  qn'apr^s  6  bonds  successifà •qoe  wm  profiTeroM  être  égaux,  il 
sVnsnit  que  0  a  dû  stationner  çix  fois  en  allant  de  0 1 1.  On  a  8guré  cél 
stntions  sur  In  iiizno,  ot  rhaque  intervalle  en  est  un  sixî^mô.  î.a  seule  difB- 
cullc  est  di*  I  orotinnitrc  sans  lo  sncoiirs  des  miir(]U('s  de  station,  A  laquelle 
se  trouve  ti  ausporté  le  zéro  du  nuiiius  lursqu  il  ne  correspond  ^lus  à 
pa  à  rorigine  d'one  division  de  la  r^le.  .         '  *  ^ 

re|ban|tiierè1fèR|%1ÉMiéi0  d'ane  station  quelconque  de  0  eçt 
todifoors  donné  par  b  correspotida^ce  dé  dk^finree  des  divisions  qui  vieoli^ 
Cnt  contact;  ainsi  la  première  station  résulte  de  la  roïiiridence  des  déuk 
divixjotis  marqiuM'S  1  et  I  ;  In  deuxi^-me  vient  de  celle  des  divisions  2  avec 
II,  et  ainsi  des  autres.  Il  suflira  (liin<  ,  pour  connaître  la  ]in>ition  du  zéro, 
de  chercher  le  numéro  des  diusions  qui  se  correspondent,  et  ce  ninnéro 
est  toujotirs  donné  par  les  ditflfheb  écrits  dti  sôtts-ehteQdus  dti  nonius  ;  ou 
th>uveraà  laUscture^ue  le  preittie^  nei^léil^i^  On^  a  son  zéro 
ëMâÊÊl^^mé^  «ti  est  distant  de  21  divisibos 

2/G;  et  enfin  que  le  dernier  indique  une  longueur  de  31  i/10  ou  31,^. 

O  dei'rn'er  nonins  donne  les  10"'  pane  (jn'il  r<\  iV}\\<r  pu  10  pai  tit'S  (^li 
sont  é(iui\alentes  à  !»  de  la  i  r^le.  Si>fi  pouil  /ero  se  Irome  au  milieu. 

Les  bonds,  ou  distances  de  station«  de  I  index,  sont  éjjjuux,  parce  que 
(oLis  ils  sont  les  différences  de  l'une  des  parties  du  vern^er  comparée  à 
¥Gne  des  pttties  ie  la  règle  que  l'on  phm4  toujours  poiifttedè^it,  en 
eflibt,  avilie  des  divisions  de  M  oo  de  la  règle,  ét  h,  l'une  des  divisions  de 
W  ott  àti  veniier. 

tjes  obnditiotiB  de  cobstrttcVoD,  adajptdjBl^j^  la  fl^.  tl^dpjonent  : 

o-  o 

« 

fit  comme  H  ftouvaiti  d'après  notre  déflniôoii,  être  pai^é  en  m  +  1  de 
parties,  ^est-à-dirè  7/on  aura  cette  aatre  équîtloii  :- 

*  ■ 

lû  1 
6  «  7a     d*oft  h^-^w$^a  + 

«.  o 

*  * 

HÉ,  tQ  ddliiitif e, 

.    .  '    l  " 

c'e<!t-?l-direqne  dans  les  dent  cas,  «oit  que  contienne  4-  1  ou  ?i  —  1  de 
parties,  le  nnnin<  donnera  des  sixièmes;  mais  pour  n  +  1  la  lecture  se  fera 
dans  un  ordre  inverse. 

Npla.  En  cou.>^t'uisant  sur  un  morceau  de  papier  les  six  lignes  de  et 
les  tranSportSHt  sur  la  règle  A  A'  ori  se  rendra  compte  de  tout  ce  qui  pré* 
.  cède  avte  la  plus  grande  fteilHé. 
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Erhkcks  des  stries.  —  Le  compteur  cl  le  noiiius  coaihinés  avec  los 
rtrir*  normoiit  sunisanls  pour  ia  graduation  d'un  plateau  si  les  stries  t'étaient 
és^es;  l'expérience  prouve  quilles  ne  le  sont  pas.  Pcut-^lre  la  vis-taraud, 
en  se  frayant  un  passaj^e  dans  le  métal,  a-l-elle  rencontré  quelques  parti- 
cules de  matières  plus  dures,  telles  que  celles  que  l'on  nomme  des  ijrainA 
qui  l'ont  forcée  à  passer  au  delà ,  ou  à  rester  en  deçà  du  chemin  (lue  le 
lilet  aurait  dû  suivre.  On  ne  voit  rien  d'inadmissible  dans  une  telle  suppo- 
fiition;  mais  tl  est  une  autre  cause  d'inégalité  qui,  suivant  nous,  est  pli  s 
réelle,  et  (|ui  agirait  encore  sur  une  matière  homogène,  parce  qu'elle  tiei  l 
au  mode  même  d'opération.  Pour  mieut  développer  notre  idée,  prenons  U" 
cxem|>le  :  supposons  qu'tme  première  pn^sr  de  striage  vient  d  étre  faite,  cl 
que  par  baNani  un  nombre  exact,  un  nombre  entier  de  lllels,  .0000  pc;- 
exemple  .  ont  été  tracés  sur  le  bord  circutnire  d'un  plateau  de  2""  800  di* 
(Jîaraéti'e;  nous  disons  tracés,  c'est-à-dire  n'ayant  pas  la  profoJideur  déf- 
nitive  à  laquelle  elles  doivent  atteindre;  on  peut  admettre  que  cette  pro- 
fondeur totale  doive  être  de  1  millimètre  1/2.  Comparons  maintenant  à 
5000  le  nombi-e  de  stries  que  contient! rait  une  circonférence  dont  le  dia- 
mèti^  ne  serait  plus  que  2"'707  ou  !2"800  diminué  de  .3  millimètres  pour 
les  deux  profondeurs  de  i  millimètre  12  du  lilet.  On  trouvera  facileii  eut 
par  le  calcul  que  celte  dernière  circonférence  n'en  pourra  plus  contenir 
que  ^095.  Il  faudra  donc  qu'en  continuant  le  striage  il  y  ail  absorption,  si 
l'on  peut  ainsi  s'exprimer,  de  5  stries,  ou  de  1  strie  à  chaque  pasçe,  si  cha- 
que passe  se  fait  régulièrement  à  1/5  de  la  profondeur  demandée.  Rien  ne 
s'opposant  à  ce  que  l'opération  soit  ainsi  conduite,  suivons-en  les  coiisé- 
quences.  Après  la  première  i)asse,  il  existait  5000  stries,  et  le  taraud  se 
trouvait  revenu  au  lilet  de  départ.  A  la  fin  de  la  deuxième  passe,  il  n'y  a 
plus  que  Vî)99  stries.  Les  dernières  stries  onl-elles  détruit  les  5000  pre- 
mièii's,  ou  subsistent-elles  ensemble?  Quelle  que  soil  la  supposition 
admise,  nous  disons  que,  si  les  premières  stries  étaient  égales,  les  derniè- 
res ne  peuvent  TOlre.  On  voit,  en  effet,  <pie  les  VODO  stries  ont  dû  se  trouver 
distribuées  sur  les  5000,  comm^'  les  divisions  d'un  nonius  le  sont  relative- 
ment à  cel'''  de  sa  règle,  ou  en  d'autres  termes  que  les  nouvelles  marques 
à  leur  origine,  et  à  leur  point  d'arrivée,  se  sont  confondues  avec  les  an- 
ciennes; qu'insensiblement  elles  s'en  sont  écartées,  et  «lu'au  milieu  de  la 
course  totale  elles  ont  dû  tomber  au  milieu  des  marques  précédentes.  Or 
il  est  évident  que  là  le  taraud  à  tracé  son  sillon  dans  un  terrain  neuf  ;  là  il 
n'a  pu  pénétrer  à  la  mén.e  profondeur,  tandis  que,  vers  le  c<;mraencement 
et  la  lin  de  la  course,  obligé  de  faire  un  sillon  près  d'un  autre  déjà  tracé, 
il  a  dù  véder  à  une  tendance  naturelle  à  retomber  du  côté  où  il  trouvait 
une  moindre  résistance.  Quel  qtie  soit  donc  le  résultat  de  cette  seconde 
liasse,  on  voit  que,  n'étanl  pas  faite  avec  les  conditions  d'uniformité  quj 
présidaient  au  premier  travail,  il  ne  peut  plus  être  le  même;  et  il  est  facile 
de  conclure  qu'il  y  a  eu  creusement  du  plateau  dans  certaines  parties  de  son 
boj  J,  qui  a  cc^c  (TcLrc  circulaire.  Celle  dcformalion,  il  est  très-essentiel 
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ilt>  l<;  riMivirtiuer,  a  dù  ào  taire  suivant  une  loi  qu'on  pourrait  dire  a^i  . 
i  c^ultcie,  uu  du  moins Mos^titiiîiUoii-bnisque/Ceità^  oe  que  cooûr- 
ment  lesjdMiérTitiDBi  ^nqas  avons  faites  podr  ^étemioer  las  erreunàm 
ij^Ës.  (^âffBé  espreaâidn  cesse  4'étre  correcte,  puisque  las  .stries 
peuvent  rester  égalés/ et  représenter  des  arcs  inégaux  lorsqu'elles  se  tro«- 
vent  à  des  distances  vnriablfs  du  rentre,  nous  conlinncrons  à  l'employer 
sans  inconvénient,  notre  inclliode  de  c  orrection  s  ap|>liqiianl  à  toutes  ies  • 
espèces  d'erreurs,  mùme  a  celle  qu'aurajt  la  vis  elle-même. 

Nous  av  ons  cru  devoir  placer  ici  ces  détails  pour  désabuser  les  pemnoes 
qui  <wt  M  éiii  explicite  d«is  qp  striage.qaelcooqoe,  il.y  ep  a  beaacaop. 
Sfi  I^DiiérBl^V^ni^  trouver  l'eneof  de  jchaqne  strie,  0  i^sdtalt  lef  coôqMrer 
atM'jÙiie  strie  moyenne,  ce  qui  suppose  résolu  le  p^lème  dont  QÔQSOOiiS 
orrupons,  il  ne  l'est  pas.  Cependant,  d'après  ce  que  nous  connaissons  du 
sti'iaiî»',  no!is  savons  (pi'il  est  impossible  qu'un  petit  Jiombre  de  stries  con- 
sécutives aient  des  dillcrences  bien  inégales.  Il  .««unirait  doiu  de  parla^^er 
é^'alemcnt.  entre  les  stries  qui  composent  un  petit  groupe,  l'erreur  totale 
qui  lui  appartieddi^t,  à  ip^s  que  quelque  loi  particulière  D'exigeàtao 
autre  mode  dé  irèpai^^obr  ff oos  devons  dono  encore  étadier^  s'il  estpoa- 
sible,  ces  lois  pour  les  appliquer.  Cette  manière  d'envisager  les  choiaa'BOOs 
trace  un  chemin  plus  court;  mais  avant  (ont.  nous  devons  f;iir(>  (  onnntlrc 
les  invtr'iifnenfs  auxiliaires  snnslesqneh  nous  ne  pourrions  le  |»arroui  ir.  (À'S 
inslrunieuls  sont  les  supporb^  les  appareils  de  cootact,  les  plombs  el  le 
tracelet.      -  , 

.  'lÉ^sPons  BR  FJB..-^  tes  supporte  «ont  de  petites  tables  rectani^ulaires  . 
mSméê.wtiét',  q«i'  s'aècrocheni  à  la  ceinture  de  fonte  D^jk  fontes  les  pli* 

jces,  à  des  hauteurs  qu'on  peut  varier  au  besoin,  pour  recevoir  les  appa- 
reils de  contact;  l'un  d'eux,  B^,  est  vu  en  place  dans  la  fig.  9,  pl.  2,  qui 
montre  comment  rm  le  fixe  par  une  seule  vis  de  pression.  La  tig.  8  repré- 
sente la  p.irtie  liorizontnh;  de  ce  support  qui  constitue  la  table  :  elle  seule  a 
besoin  d  être  limée  plane  en-dessus  et  en-dessous.  Seulement,  tl  est  néces-  . 
saire  qu'en  BMittiint  La  partie  marquée  B'  sur  la  Qg.  9  dans  une  situation 
vmi&dBf  ]iùirpnir(3ie  l^tablesoit  horiiontale. Xè  boni  eitôrienr  estTepda  - 
et  forme  une  rainui^'longibidinale  que  rappareU  de  contact  empêche  de 
voir  sur  la  6g.  8;  mais  on  aperçoit,  dans  la  fig.  9,  l'écrou  à  oreille  qui  sert 
à  le  fixer  sur  le  support.  Le  nombre  des  supports  est  au. motfii  d^  irais;  H 
vaut  mieux  en  avoir  quatre  ou  t  inq. 

Appareils  nt:  contact  et  I'Lo.mb8.  —  La  lig.  8  est  une  projection  ho- 
rizontale d'un  appareil  de  contact  et  de  son  plomb  A'  :  le  premier  fixé  spr 
ton  support,  le  iieceiMi  poié.siir  le  limbe  è  dUviser,  et  teus  denx  dans  sais 
•âttiîlioti  qoe-DÔiis  apjiellèràns  position  de  eontaei,  c'est-à-dire  telle  (|âè.M 
-pointe  de  la  vis^^  en  touchant  cellodô  levier  E  r  1  Tisse  (orrespon^ 
exactenient  au  milieu  de^  divisons  qu'on  aperçoit  sin  I  in  ::i  ,i(liiéqne  nous 
appellei  ons  la  (jiirnr  de  1  appaieil.  On  traci'  sui' le  plomb  une  li^ne  A  (ju 
fait  partie  de  cet  aliguemcot,  la  petite  vis    doit  lui  être  perpeudiculairc 
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La  flg.  9  rcprôs(;nte  les  mêmes  appareils  en  élévation  :  A'  est  te  plomb,  E 
l'appareil,  C  la  base  et  IV  le  supitort. 

Le  plomb  est  un  morceau  de  ce  inétal,  de  forme  rectangulaire,  épais  de 
2  à  3  centimètres  sur  lequel  on  a  vissé  uue  platine  i-'  de  cuivre ,  à  deux 
oreflles  4lans  lesquelles' toànie'  un  éHire  cjliqdrique  terminé  par  deux 
poidteseoiiiques.  L'une  dés  peintes  entre  dans  on  brou  foré  dans  l'une  dès 
oreilles;  l'autre  pointe  est  jpoitée~||ar  un  bout  sur  nlie  vis  en  coiite  garnie 
de  son  contre-ècrou.  Enfin  cet  arbre  traverse  une  pièce  de  cuivre  r*,  de 
section  carrée,  percée  à  chaque  extrémité  d'un  trou  taraudé.  Le  premier 
recoîl  une  vis  molctéc  verticale,  s'opposanlà  l'action  du  ressort  qui  tend  à 
faire  baisser  celte  partie;  l'autre  trou  porte  une  vis  horizontale  s'  à  tôle 
nkrtélée  et  terminée  par  une  pointe  conique  faite  sur  le  tour  et  urminé& 

la  hume.  Le  bout  r*  es|  féndu  daâs  sa  longueur  pour  faire  ressort  sur  |a 
vis  et  laidonner  no  mouvement  doux,  régoliei^,  tel  eil  un  mot  que  le  plomb 
n'éprouve  aucun  dérangement  lorsqu'on  la  tourne. 

On  enfonce  sur  le  plomb,  dans  la  direction  A,  ponctuée,  fig.  8,  un  clou 
sans  tète  qui,  combiné  avec  l'oreille  droite  de  la  platine  r',  détermine  un 
alignement  qu'on  fait  pas»;er  parle  centre  du  phiteau.  La  pointe  sert  en- 
core h  porter  quelques  morceaux  de  curlun  inari^ués  de  1  une  des  lettres 
A,  B  ou    dont  nous  verrons  l'utilité  plus  tard. 

Qn-iMB  pejit'èmployer  'taoinsde'  l^  mais  on  éeondiiiise  beim- 

coop  de  temps*  et  on  obtient  des  vérifioatiooi  plbs  faciles  en  .en  preoult'hti. 

ou  un  plus  grand  nombre. 

L'appareil  de  coiitact  (1)  se  compose  de  trois  pièces  :     d'un  levier  E  à 
mouvement  horizontal;  2*»  d'une  pièce-bascule  D'  à  mouvement  vertical; 
et  3*»  d'une  pièce  C  servant  de  base  à  tout  l'appareil .  • 
'  Le  petit  levier  E,  qu'on  rendra  le  ptosiéger  possible,,  est  traversé  èn 
'  11*  environ  de  sa  longueur  par  un  axe  d'acier  TertiiBal,  porté  et  iÉaitttèiM| 
dans  cette  situation  par  fa  petite  potence  ou  pilier  va  sur  la  fig.  d.  Ce  levier 
d<rit  être  très-mobile  et  sans  hnllottemenl  dans  son  collet  supérieur:  son 
pivot  repose  dans  un  petit  trou  conique,  foré  h  demi-épaisseur  dans  l'ex- 
trémité de  la  pièce  ÏY.  L'un  de  ses  bras  est  terminé  par  un  petit  arc  for- 
mant nonius,  et  l'autre  est  un  morceau  d'acier  soudé  au  grand  bras  de 
enivie^ildoit     ffilléavec  beaucoup  dèsoin,  de  manièrequesa  fUceplaïKp 
se  obhfonde  9vêc  lé  plàif  passant  pâ*  1^  verflâil 'et  te  léro  dû  nontjtt..' 
Cet  ajustement  est  lé  plus  difficile  à.faire  ;  lorsqu'il  est  presque  obtenu,  C4ti  ' 
lîmè  en  pointe  ce  bout  de  levier,  et  on  rnch6ve  avec  la  pierre  à  huile. 

La  seconde  pièce  D' de  l'appareil  est  en  cuivre  fondu;  elle  est  évidée 
comme  le  montre  la  tig.  8,  et  porte  aussi  une  qucur  i  irculaire,  sur  laquelle 
ou  rapporte  une  masse  de  cuivre  en  forme  d'arc,  d  environ  7  millimètres 
d'f^isseur.  Cet  arc  est  gradué  en  parties  égales  qui  peuvent  être  dès  demi- 

fl)  C'est  à  robli.'Pince  <!<•  M  r.nnihrv  i]»ip  j*»  fiais  U  connaissance  tie  rappaMI  de  eontâctrj'Éï  . 
du  y  i^ler  pour  mou  um»(«  particulier  la  vi»  de  IrdcUi-n    •(  la  m  butooltt^fi  ladUpMïUM  de 

alM  p«fiiiet  d»4nira  qull  te  iMiM  «or  le  plaîeut.  (UiMMl.) 
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Aîiliinàtres  aainérolés  de  dix  en  ditt  à  droite  et  à  gauche  de  ki  ligi^  du 
oHUeii.  lià  fig.  8  laisse  U|/er(  :'YuIr  sur  cetle  deraiëre  nu  trou  asaét  profond 
destiné  ù  recevoir  à  vuloiité  un  (il  d'acier  qui,  combiné  avec  la  pôiiite  ds- 
Taxe  verùcal  du  levier  EE,  sert  à  orkiner  ou  diriger  l'appareil  vei  s  Taie 
du  plateau  ;  on  remplace  ensuite  le  til  d'acier  par  la  Uff/a  d'une  petîla  t<N^ 
pour  faciliter  la  lecture  et  rexamen  du  tionius. 

La  pièce  W  s'appelle  la  bascule,  parce  qu'elle  oscille  autoui'  d  uu  aie 
horiioutai  t',  Qg.  8^ ,  .         .  ' 

L'ue  fi  est  poité  par  la  l^e  de  rapparèil  Cf  ,  fig.  9.  Cette  ïiaie  est  tm 
nqfFceiii  de  câvve  lendu,  de  forme  redanguléire,  de  7  M  milIliBètreft  - 
d'épaisseur,  de  V  à  5  centimètres  de  longueur,  sur  3  de  largeur  ;  il  porte  à  . 
SCS  exlréraités  deux  petits  paliers  garnis  de  leurs  tliapeaux  et  vis  de  pres- 
sion. Une  mortaise  a  été  faite  uu  milieu  du  rectangle  et  suivant  sa  lon- 
gueur; c'est  dans  celte  mortaise  et  dans  celle  ilu  support  de  fer  que  passe 
le  boulon  de  réunion  des  deuA  pièces.  ^       .  . 

L,a  iKisitiwrectaiigiilaire  des  morlaiaea  du  support  de  ferii  de  la  base 
de  rappareji,  dopne  la  facilité  d'approcher,  de  reçoier^  de  porter  à  droite 
ou  à  gauche  l'apipareil  de  contact,  ou  de  le  tourner  Un  peu  sur  loi-mènief 
•pour  le  diriger  sur  l'axe  de  la  plate- forme. 

Les  petits  paliers  portent  le  petit  arbre  à  tùte  moletéc  l^,  qui  peut  tour- 
ner, sans  prendre  de  mouvemeiil,  >.uivant  su  lonj;ueur,  parce  qu'on  a  [»ra- 
tiqué  sur  le  loin ,  avec  un  peigne,  des  rainures  angulaires  et  cylindriques 
qui  eorrespoudeot  à  des  rainures,  de  même  espèce,  faites.  daniTuu  dOtf 
'  paliîerti.  Cet  aitrp  est  fiieté  à  partir  du  milieu  de  sa  loofgueur»  et  se  termine 
par  UQ  collet  ou  une  partie  plus  pâtite.On  conçoit  maintenant  que  la  pièce 
oscillante  D',  étant  placée  sur  lui  et  retenue  par  des  coussinets  placés  aa- 
dessous  avec  des  vis  dont  la  téte  est  en-dessus,  jwurra,  et»  tournant  l'arbre 
à  tûle  moletée  dans  un  sens  ou  dans  l  autre,  se  tratisporlersur  cet  arbre 
de  6  à  7  œillimèlres,  si  on  a  laissé  ce  jeu  en  faisant  la  pièce  évidée  moins 
lar^e  que  la  distance  des  paliers.  Pour  forcer  la  pointe  du  jevier  E  à  suivre . 
les  momemaiitade  la  pointe  de  la  iris  <*,.on  a  placé  aiMlessous  de  ce  levier, 
et  Ir^»iprè9.<^  son  arbre  vertical,  une  petite  goupille  sur  laquelle  agit  un 
petit  ressort  formé  d'un  fil  de  laiton  ou  d'acier,  dont  une  extrémité  est 
maintenue  par  un  petit  coin  dans  une  rainure  de  la  pièce  évidée,  ou  bf»- 
çnlè  ly. 

La  situation  ordinaire  de  l'appareil  n'est  pas  celle  qui  est  représentée  sur 
la  fig.  9.  Par  suite  de  la  longueur  des  leviers  et  de  la  charge  rapportée  sur 
la^ieue  de  rappareil,  l'instrument  doit  basculer,  et  la  pointe  d'acier  i-esler 
en  l'air  à  une  hauteur  assex  grande  pour  qne  la  téte  de  vis  du  plomb 
puisse  librement  passer  dessous.  On  doit  8on»^n tendre  ici  qu'un  doigt  de 
la  roaio  gauche  appuie  sur  une  petite  vis  ou  qu'un  coin  a  été  pincé  sous 
la  queue  de  Vappareil.  La  vis  sert  à  limiter  l'oscillation  de  la  bascule,  et 
à  la  maintenir  à  pLii  près  horizontale;  et  si  dans  cette  dernière  situation 
ii!e  ne  peut  être  rencontrée  parla  vis^-,  on  tourne  la  vis  sf  plus  ou  moins 
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et  dans  te  9tm  oon? enable  pour  metlce  les  dm  pointes  à  lM|uteur  de 

contact.  . 

Letracelbt.  —  La  fig.  B  donne  utie  idi'c  ilii  tracclet  ou  mnrliino  ser- 
vant à  tirer  des  lignes  sur  les  instruments  a  graduer.  La  partie  antérieure 
à  droite  est  le  porte-outils,  i^ue  Kon  condbit  quelquefois  à  la.vaia;  nais 
il  est  préfératle  d'employer  pour  ceift  od  lef  Jer  comme  celui  qni  se  trouve 
à  ^oche  sur  Ui  figafe.  An  moyen  de  quelques  combioaispiis,  que  chaeon 
peut  imaginer,  on  limito  te  grandeur  der  lignes  à  tracer.  L'outil  peut  être 
une  simple  pointe  conique;  mais,  si  l'on  vent  couper  le  métal  plus  profon- 
dément, on  lui  donne  la  forme  du  lùseiiu  des  planes  ou  ciseaux  des  tour- 
neurs en  hoiS;,  et  on  varie  sa  pression,  .suit  par  des  rondelles  de  plomb,  soit 
un  ressort,  comme  dans  les  machines  à  graver- 

le  trqcetet  se  place  sur  l'on  dejs  supports  .en  fer  décrits  préoédemmeot. 
Noos  ajouterons  ici  i|uil  doit  être  moni  d'une  pièce  qui  te  tiemip  suspendu 
loisqU'U  ne  fonctionne  pas,  et  qui  Télève  assez  haut  pour  qu'il  negène  pas 
le  passage  des  plombs  qui  servent  à  la  division  du  plateau. 

Le  tracelet  doit  s*qiutMr  de  -  manière  à  décrire  une  partie  du  rayon  du 
plateau. 

4>i3FOSiTiox8  GÉ?iÉaALEs  ET  DivisiO!^  DU  PLATEAU.  —  L'emplacemcnt 
dans  lequel  deyra  se  faire  la  division  du  plateau  sera  au*  reiMte-ehaussée  ; 
il  devra  être  clos  et  protégé  contre  te  poussière,  contre  les  courants  d'air 
froid  on  de  djaleur  qui  poniratent  agir  seutemeut  sur  une  psrite  dn« 

Lavis  tanpente  et  les  stries  seront  scrupuleusement  vl^^itées  et  nettoyées, 
afin  qu'il  ne  s'y  trouve  plus  d'htiile  coagulée  ni  d  ordun^.  Il  faudra  véri- 
fier tous  les  ajustements,  et,  après  avoir  Inil  di>pariiitre  tous  les  ballolte- 
inent«,  serrer  les-xuntre-écrous,  en  s'as&uranl  de  suite  que  chaque  pièce  a 
eD4:ore.ou  n'a  plus  que  la  jeu  néoessaiiB. . 

ta  vis  tangente  étant  emiirayée  «vqc  te  pteteaU>  on  mettra  te  polgu^  dé 
la  manivelle  à  sa  position  inférieure  ;'on  ajustera  ensuite  le  compteur,  en 
faisant  correspondi'e  les  trois  zéros  avec  les  index  on  aiiruilles.  A  peu  de 
distance  du  pottit  de  contact  de  la  vis  et  du  pliiteau.  on  pla»  era  le  traceltl, 
de  manière  qu'il  puisse  tracer,  à  un  demi-centimètre  du  bard  extérieur 
du  plateau,  les  lignes  qui  doivent  servir  à  compter  les  stries.  Nou«  l'avons 
fixé  an-dessus  du  (toUkr  eonique  P  (  fig.  12  ),  parce  que  ce  eoUîer  peuiait 
porter  plus  tard  une  petite  ptetine  servant  d'indw  aui  .divisiow  du  pla* . 
teau;  içi  commencent  les  opérat'ons. 

T-.a  manivelle  étant  toujours  à  zéro,  on  tracera  une  première  ligne;  il  est 
bon  de  la  placer  vis-à-vis  d'un  rayon  du  iilateati  (|u'o!i  distinguera  des 
autres  par  une  marque  (juelconquc,  aliii  de  lat  iiiler  la  reriierche  de  cette 
première  ligue,  que  nous,  nous  appellerons  toujours  ie  zéro  du  plateau. 

On  ^tournera  eopuite  la  manivelle  jusqu'à  ce  que  le  disque  a'.  du.€onip- . 
teur  vienne  prémoter  sons  TaigulUe  Ose  sa  diiième  dlvisioBy  et  te  poiguée 
étant  bien  en  Vu,  ce  qu'on  reconnattra  au  moyen  do  nontus^  on  marquera 
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un  second  Irait  ;  puis,  tournant  encore  10  autres  tours,  on  fera  une  troi- 
sième ligne,  et  ainsi  de  suite.  Aussitôt  que  les  dix  premières  lignes  auront 
été  tracées,  on  écrira  près  de  la  suivante  le  chiflVe  1.  Le  disque  du  comp- 
teur doit  alors  avoir  son  zéro  sous  l'aiguille  Gxe,  et  l'aiguille  mobile  doit 
pointer  1.  On  continue,  en  plaçant  successivement  les  chiffres  2,  3,  h,  etc., 
à  la  (in  de  chaque  centaine,  et  pour  s'habituer  à  la  lecture  des  compteurs, 
on  vérifiera  de  temps  en  temps  leur  indication  avec  la  position  du  plateau 
relativement  à  son  index. 

Aussitôt  que  toutes  les  marques  auront  été  faites,  la  manivelle  étant 
remise  en  bas,  et  le  zéro  du  plateau  revenu  à  sa  place,  on  lira  les  comp-  . 
teurs  pour  connaître  le  nombre  total  des  stries,  et  de  suite  on  ôtera  le  tra- 
celet  pour  ajuster  la  petite  platine-index  sur  la  ligne  0  du  plateau. 

On  présentera  ensuite  à  l'index  toutes  les  lignes  tracées  sur  le  plateau, 
en  embrayant  chaque  fois,  pour  s'assurer  que  chaque  lilel  vient  bien  se 
loger  sans  dilliculté  dans  la  strie  qu'il  doit  remplir. 

Observation  essentielle.  —  On  sait  qu'il  existe  toujours  dans  l'emploi  de 
la  vis  sans  iin  un  peu  de  temps  perdu,  par  suite  duquel  on  pourrait  tourner- 
la  manivelle  de  quelques  millièmes  do  tours  à  droite  ou  à  gauche,  sans  qu'il 
s'ensuivît  aucun  mouvement  du  plateau.  Pour  profiter  de  toute  la  précision 
que  peuvent  donner  le  nonins  et  la  vis,  il  faut  que  la  pression  de  son  filet 
sur  ta  strie  du  plateau  soit  une  quantité  constante.  On  ne  doit  regarder 
comme  bonm  une  position  du  plateau,  qu'autant  qu'il  y  aura  été  amené 
par  l'action  de  la  vis  sans  fin.  En  d'autres  termes,  la  position  du  zéro  du 
plateau,  celles  de  la  10*,  20*",  etc.,  stries,  ne  doivent  pus  être  considérées 
comme  exactes,  après  l'opération  immédiate  de  l'embrayage  de  la  vis  telle 
que  nous  venons  de  la  pratiquer  dans  l'alinéa  précédent. 

En  effet,  si  le  6let  entre  exactement  dans  la  strie,  il  n'y  a  plus  pression 
de  la  vis  sur  le  plateau;  si  le  fUet  de  la  vis,  avant  d'arriver  au  fond  de  la 
strie,  rencontre  ses  faces  obliques,  il  se  fait  un  choc  suivi  de  réactions  qui 
diminuent  insensiblement,  et  ne  laissent  pas,  en  définitive,  le  plateau  sous 
l'action  de  la  pression  à  laquelle  il  sera  soumis  après  que  l'on  aura  tourné 
*  la  manivelle  deux  ou  trois  tours;  il  peut  môme  arriver  que  la  pression  du 
plateau  et  de  la  vis  ait  lieu  en  sens  contraire.  ' 

Pour  avoir  la  position  véritable  du  plateau  correspondant  au  zéj'o,  à  la' 
10",  20",  etc.,  stries,  il  faut  donc  embrayer  au  moins  la  strie  précédente, 
ou  plutôt  l'avant-demière,  et  pour  cela,  on  fait,  à  gauche  du  trait  princi- 
pal de  la  platine  qui  sert  d'index,  un  autre  trait  moins  long,  sans  marque 
distinctive,  qui  en  soit  distant  de  deux  filets,  et  sur  lequel  on  dirige  les  di- 
visions du  plateau.  On  tourne  ensuite  deux  tours  en  prenant  soin  de  dimi- 
nuer graduellement  la  vitesse  de  la  manivelle,  qui  doit  être  nulle  quand  le 
zéro  du  disque  correspondra  au  zéro  du  nonius. 

Ces  précautions  doivent  s'appliquer  non-seulement  aux  tours  complets, 
mais  encore  à  toutes  les  parties  de  tours  que  l'on  aura  à  produire. 

Le  premier  appareil  de  contact  doit  se  placer  à  une  petite  distance  do  la 
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,  naoif die j  afin  que  Toollp^ilff  sans  trop  de  gène  jire  le  cmopteur,  parti- 
colîëreoieDi  le  nooias,  eflns^r  la  posHion  du  levier  de  contact  de'  cet 
appareil.  La  |riace  choisie  aera  convenable,  si  aucun  obstacle  ne.a'oppote 

au  placement  d'un  autre  appareil  dons  une  position  diamélrafemcnt  oppo- 
sée sur  le  contour  en  fonle,  et  si  de  plus  il  reste,  vers  la  droite  de  l  'opéra- 
teur, un  tiers  de  circonférence,  dont  il  puisse  disposer  (loujoure  sur  le  con- 
tour, en  fonte)  pour  placer  à  toutes  distances  un  troisième  appareil. 

^oos  admettons  donc  qu'un  premier  appareil  vient  d'être  placé,  ët  qu'il 
est  orienté  deteHeinanière  que,  son  levier  étant- à  i^ro,  sa  ligne  miljeiisoit 
dirigée  ver&  Taxe  dnpIat^Q. 

Ce  premier  appareil,  que  nous  désif^ncrons|>ar'8,  initiale  de  stable^  doit 
rester  à  demeure  jusqu'à  la  fln  de  l  opôration,  ce  qui  permet  de  simpli- 
fier un  peu  sa  construction,  en  remplaçant  son  arbre  à  tôte  raoletée  t' 
par  nn  simple  axe  à  pointes  coniques  comme  celui  de  r'.  La  manivelle 
étant  toujours  à  0,  oo  ajustera  un  premier  plomb,  comme  le  montrent  les 
fig.  8  et  9,  afee  les  ptéciititiôna'frécddemaient  fndiquées,  pour  que  les 
deot  pointe»  de  ropfiareil  et  de  El  fis  iie  touchent  seirienent,  et  que  le 
levier  soit  à  zéro.  La  position  horizontale  du  leyier  n'est  utile  que  pour 
diminuer  l'influence  du  poids -de  son  grand  bras  sur  IjS  seoaibnité  de  son* 
mouvement. 

Connaissant  le  nombre  des  stries  (ici  5492),  on  en  prendra  la  moitié,  et, 
débrayant  le  plate<iu,  on  le  tournei  a  à  la  main,  pour  amener  à  riiide.x  tixe 
la  stiie  2696.  Par  suite  de  ce.môttfement,  le  prémièr  plomb  sera  trans-" 
portèà  180*>  de  son  point  de  dépait.  On  .airêteraaloVs  le  plateau^  la  niaai*  : 
velte  étant  à  0,  pour  exécuter  lés  deut  opérations  suivantes  : 

La  première  sera  le  placement  d'un  nouvel  appni  eil,  dont  la  pofote  dV 
cier  devra  correspondre  avec  la  pointe  du  plomb,  et  comme  aucune  partie 
de  ce  plomb  ne  devra  être  changée,  les  vis  et  de  l'appareil^  (combinées 
avec  le  support,  devront  faire  tous  les  frais  de  ïajustefuent. 

La  seconde  sera  le  placement  d'un  autre  plomb  aJuMé  sur  rapparcil 
stable  qu'on  ne  doit  toucher  que  pour  Te  faire  bascula.  ' 

Les  deui  pointes  dés  plombs  peuvent  être  considérées  comnie  les  éxtré* 
mités  d'une  corde  appartenant  &  une  circonférence  aérienne,  bien  perpen>' 
diculaire  à  l'axe  du  plateau  :  si  cette  corde  est  un  diamètre,  en  présentant- 
tour  à  tour  chaque  moitié  de  la  circonférence  au  contrôle  des  deux  appa- 
reils, il  devra  les  affecter  tous  deux  de  la  même  manière,  en  un  mot,  il 
devra  ^  avoir  un  contact  simultané  des  deux  appareils  avec  les  deux  plombs, 
quel  que  soit  celui  des  plombs  que.KOn  présentera  à  l'appareil  S. 

•Dans  notre  expérienoe,  le  compteur  et  le  noniu9  marquaient  S596, 074,  ' 
lorsque  les  contacts  ont  été  simultanés  dans  les  deux  épreuves.  Ainsi„âlSd6 
stries  à  compter  de  zéro  ne  représentaient  pas  une  demi cin  onféreni  c: 
l'erreur  de  la  strie  2596  était  évidemment  0,07i,  et  la  rorrection  4  0.(;97. 
La  solution  du  problème  sui>aiit  fera  l  onnuitre  comment  on  a  trouvé  la 
valeur  de  celte  correctiou  additionnelle.  •  •• 
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'  Éuàt  domètdeuàjioUits  «ur  lepUaeau,  partager  en  deux  Varc  qui  metiien  - 
r  angk  formé  par  les  dfux  rayoâs  passant  par  ces  points. 

SoM  Tiox.  —  On  tracera  les  dedx  rayons  f|Qe  Ton  amt'nrra  tour  à  tour 
à  rimiei  lixe  du  plateau,  et  les  compteurs  donneront  immédiatement  les 
numéros  des  stries  qui  leur  correspnudent.  Pendant  que  le  premier  rayon 
stationnera  devant  l'index,  on  ajii-ti  ra  un  plomb  sur  l'appareil  S.  La  pointe 
de  ce  plouib  sera  l'une  dos  eiU  cuule:»  de  l'arc  ù  diviser,  et,  eu  répclaut 
cette  opération  pour  l'autre,  on  tN^uvera^gatemenl  là  position  du  iMM|veaii 
plomb,  qai  en  représente  la  seconde  ektrémitè. 

Jl  ne  reste  plus  qa*è  placer  un  troisième  plomb  6,  entre  les  deux  pra-  . 
miers,  qui  soit  le  milieu  de  Tare  donné  AC  (Og.  1,  ci-dessous)  :  nous  re- 
présenterons tonjonrs  par  ces  trois  lettres  tousies  arcs  à  subdiviser. 


Fig.  I.  . 


Tout  arc  AC  dont  on  cherche  le  milieu  peut  ôtre  considéré  comme  com- 
posé de  deux  parties  AB,  BC,  qu'on  a  rinteotion  de  rendre  égales^  on 
dont  on  veut  annuler  là  différence'.  Pour  trouver  la  différence  de  deux  arcs  '  ' 
qu'on  ne  peut  superposer,  il  faut  les  comparer  successivement  à  une  môme 
mesure,  et  celle  que  nous  choisirons  toujours,  c'est  l'arc  AlJ,  ou  la  partie 
.  ,  *  de  AB  qui  se  trouve  toujours  à  droite  de  l'observateur,  lorsque  sa  convi^ité 
^  est  luiitiue  (le  SOI)  cvié  [i).  ■ 

bi  l'on  a  bien  compris  ce  que  nous  avons  appelé  ['ajustement  des  plombs 
rehitiyeinent  à  leurs  appareils,  oji  a  dft  voir  que  si^  d'une  part,  les  polntei 
des  plotnbs  repré'sei|tci)t  les,  extrémités  d'un  arc,  d'autre  part,  les  pointes 
•  d'acier  donnent  aussi  lie  même  ara,.  lorsque  leurs  leviers  sont  simultané' 
ment  à  zéro.  Les  appareils  forment  donc  une  espèce  de  calibre,  auquel  se 
présentent  tour  à  tour  les  arcs  que  l'on  veut  comparer.  Eii  toui  nant  le  pla- 
teau dans  le  srns  ilirrct.  ou  de  manièie  que  les  clolTies  paî^senl  à  l'index 
dans  l'ordre  naturel,  les  ares  soumis  à  l'eipérience  arriveront  au  calibre  par 
leur  ot  iyiiie,  et  pour  éviter  toute  confusion,  le  plomb  qui  représentera  cette 
origine  portera  pendant  Texpéricnce  seuleibent  la  lettre  A,  le  dernier  aura 
■  la  l<;tlre  G,  et  le  plomb  dont  on  cherclie  Terreur  la  lettre  B.  On  sait  què 
ces  Icitres  écrites  siir  des  cartons  sont  mobiles  et  se  placent  sur  le  clou  sans 
lôte  qui  se  trouve  à  ta  (jueue  du  ploiïib. 

La  jiiciniore  chose  à  faire  est  doin:  d'ajuster  les  deux  appareils  S  et  V 
(V  est  l  appareil  mobile  ou  variable)  sur  les  ploutbs  U     A,  c'est-à-dire  3' 

H]  \  .i      4  ci-;1c<«us  devrait  Mrc  n'toi»fn<5c.  f"r  l-à-ilire  l.i  (>aili<'  j  dro.l<«  '<  vatt  êU^ft^UOlWi 
ei  récipruqueiueiil;  c'wt  une  et  teur  de  gravure  que  le  lecteur  eel  prié  de  rectiûer.  . 
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sur  B  d'abord,  et  eiisuilu  V  sur  A,  c  e^l  véritablement  former  le  calibre. 

AussiUU  que  le  contact  simultané  d  ajuistement  aura  eu  lieu»  on  amènera 
G  en  cofitaet  av6C  S,  et  le  point  B  se  trouvera  atot-s  traDsporté  en  B,  b" 
(fig.  S)y  à  qoelqne  dislance  de  l'appareil  V.  En  fatoaDt  baacoler  ce  dernier 
appareil,  aop  tevtef  prendra  néoeasaircmeot  l'une  des  lroiê.pesltiona  de  la 


fig.  2,  et  plus  pntbablcmcnt  runc  do  celles  qui  sont  ponctuées.  En  tout 
cas,  on  tournera  la  vis  de  transport  0  jusqu'à  ce  que  le  levier,  d'abord 
éloigné  de  si\  divisions,  de  la  ligne  du  milieu  par  exemple,  en  soit  rappro- 
ché de  trois  seulement,  et  on  achèvera  de  le  ramener  au  zéro  au  moyen 
de  la  vis  dp  plomb  B. 

Si  le.  pombre  de  divisions  qui  composent  Tare  d'écartenenf  est  très-petit, 
oii-le  mesurera  au  moyen  du  nonius  de  la  queue  <lu  levier;  ce  nooius  ser- 
vira encore  pour  en  prendie  la  moitié,  et  on' achèvera  de  mettre  en  contact 
comme  ci-dessus.  Il  est  probaM»^  que  dans  ce  dernier  cas  l'ajustement  du 
plomb  sera  délinitif,  c'est-à-dire  que  des  contacts  simultiuiés  auront  lieu 
en  ramenant  B  sur  S.  Dcuï  ou  trois  essais  au  plus  doivent  suflir.  Dans  la 
dernière  expérience,  on  apportera  le  plus  grand  soin  pour  amener  B  co 
contact  avec  S,.«*est-è-dire  en  évitaqt  de  dHiourner  la  vis  tangente,  et  al  ^ 
l'opération  est  bonne»  on  écrira  dfe  suite  le  numéro' de  la  strie  qui  se  trouve . 
i  l'index,  avec  la  fraction  décimale  qa'aura  donnée  le  nonius  de  la  mani- 
velle. ♦  ](•  nombre  donne  la  position  exacte  (fe  B,  milieu  de  A  C,  et  doit  en- 
trer comme  élément  dans  la  «  omposiUon  de  la  table  des  erreui*s.  A  mesure 
que  tous  les  points  B  seront  ainsi  trouvés,  on  maruuera  sur  le  limbe  avec 
le  tracelef  les  lignes  de  division  qui  leur  corresponaent. 

Polir  trouver  très-approtimativement  la  position  à  donner  au  p^omb  B, 
ou  prend  la  moitié  de  la  diflerence  des  nombres  des  stries  de  A  et  de  B 
que  Ton  ajoute  au  nombre  de  A.  On  amène  ensuite  ce  dernier  nombre 
augmenté  à  l'index,  et  on  ajuste  B  sur  S.  En  ramenant  C  sur  S,  le  plomb  B 
délecmine  tr6s-appro\im<ifivemcnt  la  place  de  l'iipjjareil  V,  etc. 

On  remarquera  (|u'ii  y  a  trou»  circonférences  différente»  employées  pour 
la  divi>iun  du  plateau. 

D'abord  celle  des  stries  qui  a  son  zéro  «H  sa  platine-index  lixe;  .sccoiide- 
làent  la  circonférence  idéale  dont  le  séro  est  le  premier  plomb  pb<-é,  et 
rapparf*il  S,  Tindex  immobile;  et  enOn  la  circonférence  des  divisions  du 
traceletdont  le  zéro  dJ  pend  dt;  la  position  qu'on  lui  a  donnée,  à  gauche  de 
Tappareil  stable,  et  dont  l'index  est  le  kracelet  même'. 
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Lo  procédé  que  nous  venons  d'indiijuer  s'appliquera  d'abord  à  b  circon- 
Icreiice  enli«'re  ;  les  plombs  A  et  C  se  confomlront  ici  en  un  seul,  puis  à  la 
subdivision  des  moitiés  en  quarts,  puisa  celles  d«'s  tju«irts  en  8'*,  et  ainsi  de 
i»uile  tant  que  la  largeur  des  appareils  le  permettra.  Avec  les  nôtres,  nous 
n'avôi»  pu  aller  directement  au  delà  des  128 et  pour  obtenir  def  356** 
on  a. réuni  3/li8»,  dont  on  a  pris  la  moitié;  cette  opératiôDa  été  rèpéfée 
mîm. 

Pour  obtenir  d'autres  points  de  comparaison ,  on  a  recommencé  les 
bisectiorjs  sur  d'autres  bases,  et  on  a  d'abord  par  tâtonnements  partagé  la 
(  irconlérence  en  trois  parties  éf;alcs;  trois  appareils  ont  été  pl;u  tls  sur  le 
contour,  et  les  essais  prolongés  jusqu  à  ce  que  Ton  ait  obtenu  des  contacts 
simultanés  sur  les  trois  appareils  ;  ensuite,  par  la  môme  métliodc  de  bisec* 
tiens;  on  est  arrivé  à  dès  192^,  etc.,  et  toutés  Jes  positions  de  contacts  des 
points  B  ont  été  enregistrées  fld^ement,  comme  les.preaiièfes»  tis^-Yis 
des  nombres  que  le  calcul  avait  désignés  comme  eiactr,  en  supposant  les 
«tries  éj^iales. 

Nous  donnons  ici  (lig.  10,  pl.  2)  une  idée  de  la  formation  de  la  table  des 
erreurs  d'après  une  division  de  la  circonférence  en  huit  pai  lics,  faite  au 
moyeu  des  appareils,  et  nous  nous  proposons  d'en  conclure  les  erreurs 
qo'ammit  données  la  division- eA  seize  parties  qu'on  ne  vent  pas  etfeOluer. 
Pou^  simplilier  les  Calculs ,  nous  avons  admis  que  le  plaieau  renfennait 
800  stries  très-inégales,  jcomme  on  envient  Juger  par  la  position  des  points 
ronds  qui  en  limitent  chaque  centaine,  et  qu'on  voit  placés  très-irr^ufié- 
rement  de  côté  et  d'autres  des  petites  lignes  0,  f ,  -2,  3,  etc. 

Ces  lignes,  au  contraire,  partagent  le  cercle  en  Imit  parties  bien  égales; 
mais,  pour  fiier  numériquement  l'étendue  de  ces  erreurs  de  stries,  nous 
supposerons  que  les  arcs 8...  1,  1...2,  2... 3,  etc.,  que  nous  représent,erons 
par  les  Chiffres 

1,    2,    3,    4.     5,     6,    7,    8,  contiennent 
eiactement  100,  aoo,  300,  400,  500,  600,  700,  800  ttries  mot/enn» 
et  lOf,  199,  801,  403,  506,.  oôo^  008,  800  strût  inégalité 

Ces  nombres  sont  répétés  dans  le  tableau  suivant,  et  forment  les  colon-  . 
nesNetB.      '  • 

La  colonne  D  reriferme  les  nombres  ifa'U  faut  ajouter  à  ceux  de  H  ',  ou  èH 
retrancher  pour  les  rendre  égaux  à  ceiixde  B.  Ils.  doivent  avoir  le  signe 

convenable.  Ces  nombres  sont  les  véritables  corrections  àfaireaux  nombres  . 
N  donnés  parle  calcul;  la  colonne  al)  est  celle  des  différeiK  es  observées. 

La  colonne  P  est  formée  des  ïiombres  de  la  coîorme  D  auxquels  on  a 
ajouté  le  nombre  4-,  qui  exprime  la  })lus  grande  correction  négative,  et, 
par  suite,  toutes  les  corrections  sont  devenues  positives,  ce  qui  est  plus 
conimod^. 

La  Ciôionne  N'  renferme  les  nombres  qui  devrduil' représenter  les  10^ 
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de  circonférence  d'après  le  calcul,  et  dont  on  cherche  les  corrections;  ces 
dernières  sont  indiquées  dans  la  colonne      telles  que  les  a  données  la 
Cûorbeqae  nous  allons  construire.  Enfin  W  est  la  colonne  de  tous  les  16  ' 
nombres  corrfgfis,  ét  le  tableau  définitif  ne  doit  plus  contenir  qûe  cette 

dernière,  précédée  de  deux  coloniies  N  et    réunies  en  une  seule.  * 

• .     .  •  •  ■» 

TABLE  ET  œURBE  DE  CORRECTIONS. 
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l'our  coiislruire  la  coui  Im',  nprôs  avoir  clioisi  à  volonté  ujic  longucurpour 
rcpréscpjtej'  un»?  unité  d  en-eur  (ici  on  a  pris  1  miUimétre),  élevez  des  fer- 
pendit  ulaires  équidistanles  a,  c,  e,g,  etc.,  sur  une  droite  indéfinie  ;  portez 
sur  rliacunc  de  ces  perpt>ndiculaires  coni>idérées  comme  ordonnées,  autant 
d'unités  de  lon^'ucur  qu'il  y  a  d'uiiilés  dans  chacun  des  nombres  de  la 
colonne  P;  joignez  ensuite  tous  ces  points,  d'ahord  par  des  lignes  droites, 
puis  par  une  seule  courbe  (jue  vous  rendrez  la  plus  régulière  ou  In  plus  har- 
die qu'il  sera  possible  :  C4'tle  courbe  représentera  à  l'œil  la  lui  des  erreurs 
ou  plutôt  des  corrections;  et  pour  avoir  celles  qui  correspondent  aux  nom- 
bres 0,  50,  150.  -250.  etc.,  il  siidit  d'élever  une  nouvelle  perpendiculaire 
b,  d,  f.  etc..  entre  chaque  série'de  deux  autres,  ào  manière  qu'elles  for- 
.ment  avec  les  précédentes  un  système  de  lignes  équidistanies. 

Les  longueui*»  des  nouvelles  liyncs,  évaluées  num(>ri(piement,  seront  les 
•corrections  cherchées.  i)n  trouvera  facilement  qu'elles  sont  ici,  2.8; 
4,0,  etc.  (colonne  P'),  qu'il  faut  ajouter  aux  nombres  de  la  colonne  N'. 
;  Cette  figure  dtmne  lieu  à  plusieurs  reinarcpies  importantes  ;  d'abord,  dans 
la  colonne  P,  on  trouve  les  nombres  3,  5,  7,  9,  qui  croissent  uniformé- 
ment, cl  les  nombres  intermédiaires  trouvés  ont  été  k,  0,  8,  dont  les  diffé- 
rences sont  aussi  les  mêmes;  cOt  ce  qui  devait  être,  la  loi  é.tait  fort  sim- 
ple, puisque  les  nombres  formaient  une  progression  ai  itlimétijpie  ;  on  en 
poufrait  même  conclure  que  l'erreur  de  50  stries  étant  «l'une  unité,  celle 
de  25  nq  serait  plus  que  de  0,6.  ce  qui  donnerait  les  correclious  (si  l'on  en 
avait  besoin)  des  nombres  225,  275,  325,  etc.,  ju'^qu'à  500,  sans  construire 
une  nouvelle  courbe,  tn  général,  si  la  loi  des  erreurs  était  connue,  on 
trouverait  facilement  les  corrections  des  nombres  intermédiaij'es  pour  des 
places  déterminées;  mais  ces  lois  peuvent  être  très-dilllciles  à  trouver,  et 
dans  ces  cas  il  sera  plus  simple  de  recourir  aux  constriic4ions. 

L'échantillon  ()ue  nous  avons  choisi  sera  loin  de  convaincre  de  bonté 
de  la  méthode;  on  nous  accordera  sans  doute  que  nous  pouvions  en  don- 
ner un  autie,  et  c'est  avec  intention  que  nous  ne  l  avons  pas  fait.  I  nlre 
deux  points,  on  peut  faire  passer  une  inlinité  de  courbes  ;  mais  ici  ce  nom- 
bre cesse  d  élre  tros-arbitraire,  parce  que  ces  courbes  doivent  s'éloigner 
très-peu  des  lignes  droites  qui  joignent  les  points,  parce  qu'elles  doivent 
se  raccorder  entre  eiks,  et  que,  pour  cette  raison,  on  n'est  pas  libre  de 
mettre  la  courbure  d'un  côté  ou  de  l'autre  de  la  ligne  ;  les  points  précédents, 
et  ceux  qui  suivent,  par  lesquels  la  courbe  doit  encore  passer,  tendent  à 
la  déterminer.  Ainsi,  par  exemple,  en  n'ayant  égard  qu'aux  ordonnées  a 
«l  /'  seulement,  on  ne  peut  pas  dire  si  la  courbe  sera  droite,  si  elle  sem 
convexe  ou  concave  :  que  l'on  aduiette  le  point  i»  précédent  (à  sa  place  sur 
•la  ligne  ou  en  //),  et  le  l  accoi  demenl  et  la  forme  de  la  courbe,  seront  tout 
nulres;  le  point  h  donne  une  ordonnée  5,3,  el  le  même  p  iinl  h  (voir  plus 
l)as)  est  coté  5,i;  nous  avons  pris  ce  dernier  de  préférence,  parce  que  la 
icourbe  était  assujétie  à  plus  de  conditions  que  dans  le  premier  cas.  Nous 
.  dirons^  pour  tei^iuiner,  qu'en  vérifiant  avec  soin  les  erreurs  et  en  les  calcu- 
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lanl  pour  de  certains  points  aussi  rapprochés  qu'on  le  voudra  (et  nous  en 
donnerons  les  moyens),  on  trouvera  une  concordance  Irès-stirprenanle 
avec  les  résultais  f^rapliiques,  non  pas  dans  les  suppositions  outrées  (lue 
nous  avons  choisies,  niais  en  restant  dans  la  réalité  des  faits. 

Pour  ^<K)  stries  ou  î/i  de  circonférence,  nous  avons  admis  une  erreur 
de  9  stries,  hans  le  plateau  que  nous  avons  divisé  <|ui  en  contenait  5192, 
la  plus  grande  erreur  était  de  3  '4  de  strie,  lin  peu  plus  de  1  millimètre^  çt 
il  était  réparti  sur  plus  d'un  tiers  du  plateau,  sur  J9V7  strie». 
.  Que  l'on  se  représente  donc  19^7  stries  rangées  l'une  contre  l'autre  sur 
une  lon^uotir  de  3063  millimètres,  se  présidant  pour  n'en  occuper  (jue  3062,  . 
ou  se  dt'sseirant  pour  atteindre  jusqu'à  3064...  t  millimètre  de  plus  ou  de 
moins  sur  cette  lon;^ueurï  Que  deviendront  alors  les  courbi's  qui  pouvaient 
elFrayer?  Que  deviendra  Tarbitraire  des  raccordements?  D'ailleurs,  les  cor- 
rections ont  été  calculées  pour  des  251)"  de  circonférence  qui  représentent 
20  stries;  la  tourbe  des  lUV?  stries  était  donc  supportée  au  moins  par  85  , 
ordonnées,  sans  compter  les  nouveaux  jalons  domiés  par  la  suhdi\  ision  des 
tiers  de  circonférence.  Nous  pensons  qu'en  présence  de  ces  faits  les  objec- 
tions doivent  s'évanouir,  faute  de  bases  sutUsantes. 

En  général  cependant,  lorsqu'on  trouvera  dans  la  colonne  V  des  nombres 
qu'on  pourrait  ap|)eler  exmuriiiucs,  dont  lesdiirérences  présenteraient  des 
sauts  de  plusieurs  unités/on  devra  s'en  délier;  il  faudra  les  vérilicr,  et 
prescpie  toujours  on  reconnaîtra  qu'ils  proviennent  d'une  mauvaise  lecture 
des  compteurs  ou  du  nonius.  Si,  par  hasard,  il  s'en  trouvait  un  qui  réi»istât 
à  cette  épreuve,  il  faudrait  trouver  les  longueurs  des  ordonnées  environ- 
nantes et  très-rapprochées.  Voici  comment  on  s'y  prendrait: 

A  droite  et  à  gauche  du  point  excentriqne  on  placerait  deux  plombs 
représentiint  deux  arcs  égaux  li\  cl  BC;  puis  réduis<'uit  successivejnenl  lu 
distance  de  l'un  i^eux  seulement^  en  rapprochait  par  exemple  A  de  B  saus 
toucher  au  plomb  C  :  ics  milieux  des  nouveaux  arcs  a'C,  a"C,  ejtc,  douue- 
raient  des  points  6^  qui  ne  diiïéreraient  du  point  B  que  de  quantités 
aussi  petites  qu'on  le  voudi'ait,  d'une  strie,  par  exemple,  si  le  mouvemeul 
de  A  se  faisait  de  2  en  2  stries  seulement.  ^ 

Nous  pensons  en  avoir  dit  assez  poui*  démojiti'er  lo  possibilité  de  con- 
sti'uiri!  la  table  des  erreurs  et  des  (-orrocLions  de  toutes  les  stries,  et  nous 
terminerons  cet  article  par  une  seule  application. 

On  veut  diviser  le  plateau  en  2»3  parties,  et  on  demande  la  strie  qui  doo- 
Dcra  le  premier  243«.  Le  quotient  de  âlOi  p^ir  243  est  de  21 ,3062.  Suppo- 
sons que  l'on  trouve  dans  la  table,  vis-à-vis  de  21,  le  nombre  de  21,067;  à 
ce  nombre  on  ajoutera  les  décimales  0,3002,  et  la  somme  21,433  sei  a  le 
nombre  que  devront  marquer  le  compteur  et  le  nonius.  Nous  avons  négligé 
ici  la  correction  pour  0,3002,  parce  (jin;  In  tlillcriMice  des  conertions  de 
strie  en  strie  était  pour  le  nombre  de  22  de  0  strie  00054,  dont  le  tiers, 
ajouté  à  21,433,  n'aurait  pas  fait  varier  son  dernier  chiffi'e,  et.  nous  nous 
sommes  bornés  aux  1000*^^' des  stries  par  le  nonius.  .*      .  . 
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'  .Dus  NûMBBEs  A  CHOISIR  POOR  LE  PLATBAD.  —  Lc diamètre d'un  platcaa 
ilétcaAniiiè  nécessairement  le  nombre  de  divisons  le  plus  grand  qu'il  pourra 
recevoir.  Si  les  trous  doivent  6tre  perci6s  d*outre  en  outre,  il  seront  pitu 

distants  les  uns  des  autres  que  s'ils  étaient  seulement  piqués  ou  pointés. 
On  devra  donc  avant  tout  cherclier  le  quotient  du  périmètre  ilu  plateau  par 
la  plus  petite  di.stance  admise  pour  deux  divisions  ronsér  .tives;  s'il  ne 
donne  pas  le  nombre  le  plus  convenable,  il  donnera  du  moins  les  limites 
de  ceux  qu'on  doit  phoisir. 

Les  nbmbres  d'une  plate-fprroe  peuvent  te  çlMser  en  trois  séries,  quoi- 
<|ue  ces  nombres  se  trouvent  mélis  par  ce  fait  qu'ils  doivent  être  piqués 
par  ordre  de  grandeur. 

La  première  série  comprend  tous  les  nombres  inférieurs  qui  devront  se 
suivre  sans  interruption  depuis  1  jusqu'à  101, 120,  ou  plus  loin,  aojvant 
l'espace  dont  on  pourra  disposer, 

.  La  seconde  série  comprend  tous  les  nombres  obliges  pu  choisis.  Dans 
-CMte  catégorie,  on  met  ordinairement  : 

1080,  720,  pour  la  division  du  cercle  en  demi  ou  tiers' de  degfë.  .(Le 
nombre  21  GO  ou  0  fois  300  tiendrait  lieu  des  précédents;  . mais  pour  être 
seulement  strié  il  suppose  un  plateau  de  1  mètre.}; 

800,  pour  la  nouvelle  division  centésimale  ; 

306  et  365,  nombre  des  jours  de  l'année  ;  . 
.  1960,  qui  a  86  diviiears,  ou  8(0  qui  en  a  32,  etc.,  etc. 

La  troisième  série  est  relie  des  nombres  de  remplissage  dont  quelques- 
uns  sont  très-ordinairement  des  multiples  des  nov^hrex  premiers  de  la  pre- 
mière série  dès  que,  au  delà  d'un  certain  nombre,  on  ne  peut  plus  admettre 
tous  les  nombres  consécutifs,  il  devient  nécessaire,  surtout  pour  la  con- 
sCruction  des  machines,  de  rempKr  letlnte^alles  des  nombres  sans  laisser 
de  grBBdes  lacunes,  âBn  qu'à  défaut  d'un  njMiibre  de  dents  qtfil  faudrait 
pour  olitenir  une  certaine  vitîesséy  on  puissé  en  prendre  une  antre  qui'oD 
diffère  peu. 

Pour  former  la  série  des  120  premiers  nombres,  il  suffira  de  faire  d'a- 
bord une  liste  des  nombres  consécutifs  61,  G3,  etc..  jusqu'à  120,  puis- 
que tout  nombre  inférieur  à  61  sera  donné  par  le  nombre  double  qui  fait 
paille  de  la  dende  série  ei-dessus;  puis  on  supprimera  dans  ciette  dernière 
tous  lés  divisears  que  peuvent  déoner  les  noorira  obU^  ou  cftotmt.  Ainsi 
on  eflkcera  de  suite  :  . 

120,  108,  100,  100,00,84,80,73,  72,  70,  63,  01 

il  1*011  a  eoi^rvé  1960, 1080;  800, 790, 868 et  865;  et  ces  mémea  nombre» 
.  -  doaneroBt  comme  divisears  au-dessus  de  OO,  savoir  t 

12^,  12!>,  m,  146, 180, 200, 210, 216, 240,  252, 270, 315, 360. 400, 420,630, 
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Les  nom^  prmim  ou  timpks  qui  manqueront  à  la  premièn  lérie 
leroaldoDc: 

67, 71, 79,  83,  89,  97,  101,  103,  107,  109,  113. 

Od  miittipISera  lés  ompar S,  d'aatfes  par  8,  par^par  6, pour  la  remplie 

88ge  seulement.  '  «  . 

On  'it'iit  ici  In  nt^ressifr  dr  »;ivnir  «IcMcrTnincr  l«iiis  It's  (li\isoiir«  qno  pfiit 
a\()iriiii  [loniltrc  ddiiric,  ci'  iiiii  MippoM-  (l  alMinl  (|u  il  ii  été  (lt'r<iin|>os('  l'ii 

fûrk'iirS  x/  n^r  -  ,  ou  /fi'  >onS  l'C'IlN  ON  iMis  |)nui-  cet  (tliji't  t't  ]HilH' 

les  dcmoubU'dliuiis  de  te  qui  \a  suivre',  tiu  Umlc  Uèy<oiiiplel  d'ai  tihiiu- 
lîgtitf  de  M,  Boimhn. 

Toot  nombre  N,  d^mposé  en  ses  factemv  premiers,  peut  être  mis  sons 
Urfonne 

tîiiiis  IcKinolIn  fr  <\  \  f\  e\c..  ropré^'iileiit  -î.  .'».  7,  tl.  ou 
.luIiT'S  nombres  prcmii-rs,  t(»iis  ilillrrriils.  rlt  \t'sà  ilrs  iiiiissaiicc»  N.iriti- 
Lli'>  >iii\.iiit  lo  i  in  oi)>t,iiM es  f  1rs  (lombirs  pirinit  r>  cux-nicnu'^  st'i.nriit 
reprcsoilcà  p«4i  la  lui  inulc  ï>uppui>ee  iiitiiiie,  si  l'on  admet  des  e\^o><iiil!i 

On  démontre  que  le  nombre  D  de  diviseurs  différents  d'an  nombre  N 
(mis  sous  la  forme  À)  est  donné  par  la  formule. 

û  ^  (u  +  l)(i;  +  l)    +     (y-t-l;,  elc,  etc  (B) 

Pour  l'employer  oUIcment  à  la  recherche  dos  nombres  composés  anx- 
qu^  on  doit  donner  la  préférence,  et  faire  ressortir  toutes  les  consé- 
qnrncrc  do  son  application,  nous  avons  dressé  le  tableau  suivant  dont  voici 

l'cxplii  ,)lioit. 

D.iiis  ii)  (  (lionne  i  l;,  >i|  Na  Na  re|»rcsentenl  des  piuduils  de  iu.  fiuieuts 
simpU  ,  (  oniiiie  le  prouve  la  somme  des  es.posants  des  lettres  a,  6,  c,.... 
colonne  ;2). 

La  colonne  (i)  présente  tontes  les  formes  que  ces  facteurs  peuvent 
prendre,  en  admettant  des  puissances  quelconqœs  des  facteurs  simples» 

mais  toujours  dans  nos  limit.^'; 

I  n  colonne  i  3  i  donne  le  ;  ries  facteun  d^fêrmts  qui  se  trouvent 

dan'^  cliiK!'!  '  de  l<i  cnloniie    2  . 

(  oliiu,,!    I   doiini'  les  |n  (Hiliils  r tlrf  tué>  diHis  la  suppusiliou  que  a, 
6,   sont  tes  six  j)lu>  ja  lits  nonjbi  t'S  {>i'«'miers. 

la  eolonne  (5]  est  la  valeur  de  (v+1)  (v+i)  (t>+l)  (formule  B)  pour 

chaque  cas  correspondant  de  la  colonne  (2). 

La  colonne  .(6|  est  la  valeur  numérique  des  |'i>odntt>  indiqués  à  la  co- 
lonne (5)  précédente  ou  le  nombre  total  des  diviseurs  des  nombres  Ni, 
îit,  etc.,  et  par  conséquent  aussi  de  ceux  de  la  colonne  (4). 

'  II....  6 
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0) 

(2) 

(3) 

(4) 

(5) 

(fi) 

CUMUI.NAISON 

f:»r!ciirs  ^implcs.  ' 
a   3   &   7    41  13 

«» 

PHOOtlT 

lies 
iacicur». 

(lu 

ui>iuk»re  de  divlMon. 

NOMBRE 

(le 

N  = 

a  b  C  d  6  f 

6 

30,030 

2.  2.  2.  2.  2.  2. 

64 

20 

N„  = 

a*  b  c  d  ê 

5 

4,620 

48 

3" 

4 

3.  8.  2.  2. 

36 

A» 

N  = 
1  * 

a*  b  c  d 

4 

840 

4.  2.  2.  2. 

32 

5«» 

5 

3 

900 

3«  3«  d( 

27 

6« 

N.  = 

3 

360 

4.  3.  2. 

24 

70 

8« 

j",= 

a*  b  6 

3 

210 

-n.  2.  2. 

20 

2 

216 

4.  4. 

46 

a*  5» 

2 

144 

8.  3. 

18 

«  *  6 

2 

9d 

C.  2. 

.12 

11° 

64 

7. 

7 

Il  rosuUc  de  l*inspt'r(i(»n  ollonti>e  île  re  tableau  : 

1"  (Jn'iin  nombre  a  d  îiulaiit  plus  de  diviseui's  diin-reiils  qu'il  a  plus  de 
facteui-s  simples  (nifèrenis  (  voir  les  lignes  !•  et  SI",  colonnes  (2),  (.1)  el  i(î)  ; 

S"  Que  pour  un  noaiNre  détenainé'de  facteora  différent»,  qui  entrent 
dans  la  composition  d'un  nombre,  le  maiimum  de  diviseurs  s'obtient  lors- 
que les  exposanls  sont  égaui  entre  eux  (voir  lignes     5<*  018»)  ; 

3*»  Que  quand  les  exposants  ne  sont  pas  égaux,  les  /"«tr  /f  >  donnent 
les  plus  gr  uides  difîi'ii'iu'es  d'exposants  donnent  le  moins. de  diviseurs 
{ voir  les  lignes     et  3  "  ;  7"  et  5"  ;  10",  9"  et  8" }  ; 

4"  Que  les  puissances  d'un  nu'îme  nombre  premier  donnent  le  miuiroum 
des  diviseurs  {\ oir  ligne  11",  colonnes  (2)  et  (6); 

&•  Ënfln  que  le  nombre  des  diviseurs  dépend  moins  de  la  grandeur  des 
nambres,  que  de  leur  forme  loraqn'ib  sont  décomposés  en  facteurs  pre- 
miers, suivant  la  formule  (A),  f  !i<,'ncs  i*»  et  5")  :  en  mettant  7  pour  a  dans 
la  Jigne  11**,  a"  deviendrait  il7,0V9,  nombre  plus  grand  que  30,030  et  n'en 
aurait  cependant  que  7.  Le  uornlire  1:^00  n'a  que  trente  Caoteurs,  et  640 
eu  a  32,  ciC;  etc.  .  ^ . 


Digitized  by  Google 


PLAT£-FOBMB  I'0€H  TAILLER  LES  £NGRE.NAtiE8.  83 

Nous  terminerons  par  deux  observations  correetives  de  ce  qui  précède. 
Quoiqu'il  soit  vrai  que  l-ifiO  doone  divisoui"s,  et  que  8V0  en  donne  32, 
il  ne  faudrait  pas  cependant  croire  (ju  avcL  ces  deux  nombres  on  aurait  68 
diviseurs  essentiellement  différents.  Pour  que  cela  fût  vrai,  il  faudrait  que 
les  deux  produits  1260  et  8V0  n'eussent  aucun  facteur  commun;  il  n'en  est 
pas  ainsi,  ce  dont  on  se  convaincra  en  les  mettant  sous  cette  formé  : 

l-iO'l  =     bc  if  X  l>      nu  lien  de  a^h^  r  d.  , 
et  840  =  <i*6odXa      au  lieu  de       c  d. 

Tous  les  diviseurs  que  donnera  la  partie  commuM  a*b  c  d,  et  il  y  eh 
a  2 's  doivent  être  retranchés  du  tot#l  68,  ce  <iiii  laissera  en  définitive  44 

diviseurs. 

Nous  écrivons  la  liste  de  ces  diviseurs  pour  mieux  metti'e  eu  évidence 
les  2^  nombres  commuus. 

1MfiM»M  M-imnn»  À  )  ,  L  2,  3,  4,  5,  6.  7.  10.  1-2,  14,  15,  20,  21,  28 
wTnnun  mpmu»  «  ^  g^o,  J  30,  35,  42,  60,  70,  84,  105, 140,  21Q,  4^0 

DifiwiirB  de  IttO  eo  fdes,  »,  18,-  »,  46,  68,  00,  126,  186,  858,  318 

680,18601. 

Diviseurs  de  840  en  plus,  Q,  24,  40,  56,  120, 168,  280,  840. 

Nous  avons  aussi  vaque  le  produit  80030  donnait  64  diTÎseors,  et  c'était 
le  seui,  lorsqu'on  ne  wui  eniploycr  que  six  facteurs.  On  pourrait  penser 
que  ce  nombre  est  le  plus  petit  qui  pût  donner  un  aussi  grand  nombre  de 
diviseurs,  niais  un  peut  em  oie  en  ohteiiir  d'autres,  môme  avec  dos  riotn- 
bie>  inléi-ieurs.  ^ous  citerons  les  suivants,  qui  tous  ont  évidemment  64 
diviseurs  ; 

Produits  de  9  facteurs,  a'    c*        ou  27000. , 


u 

d» 

a'  b'  c 

ou  17280. 

d« 

7 

d"^ 

à'  b  c  de 

00  0640. 

d» 

8 

&> 

OU  t560. 

r.c  qui  s'explique  facileinent  par  la  suppression  des  plus  loi  ts  nonibivs 
premiers  que  IDii  a  remplac  é>  ( oiivenaljU'menl  par  des  iiuis>auces  des 
nombres  inférieurs  avec  des  exposants  combines  de  muiaere  à  donner  tou* 
jours  64. 

En  résumé,  en  peut  employer,  pour  trouver  des  nombres  qui  aient  l»eaii- 
coup  dë  diviseurs,  les  puissances  inférieures  des  nombres  2, 3, 5;  mais  fl 

ne  faut  pas  en  abuser  puisqu'on  irproduinni  des  facteurs  tels  que  1,  2,  3, 
4,  6,  8,  10,  12,  16,  l8,  20,  qui  sont  inutiles;  on  (''conomisera  des  trous 
à  percer  en  doublant  seulement  les  très-ijM  ands  nombres  premiers,  et  plus 
encore  en  ne  les  doublant  pas,  s  il  n'y  a  pas  nécessité  pour  égaliser  les 
différences  dus  nombres  de  lu  plate-forme. 


•r  . 
.  ■ 
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AvaDt  de  piquer  ou  percer  le  platMD^  il  est  pradent  de  morquer  an  tra* 
eelet  tontes  les  lignes  de  division,  et  on  les  tient  on  peu  longues.  Il  y  a  on 
donble  motif  pour  faire  cette  division;  le  premier  est  de  s'assurer  que  ces 

lignes  représentent  des  arcs  égaux.  Le  second  motif,  c'est  qu'il  <  -;f  rare 
qu'un  trou  soitforéàli  pl.bc  exacte  qui  lui  a  ('îté  assign(^e,  soit  pariadésin- 
tion  du  foret,  mnLn-  1rs  pr'''*niitTnnN  iinc  nous  siîppf'*^nTitt  pri^r?  pour 
qne  cela  n'arnvu  pa»,  soU  pin  luulc  auli  t;  (.«luse;  mais  te»  nous  [jiiipoàoiiS, 
pour  des  vériûcations,  d'autres  index  ûic^  d'une  sensibilité  beaucoup  plus 
grande  qu'on  seul  trait  sur  une  platine,  ce  sont  des  luneOes  à  fil;  Ces  lu* 
nettes  sont  eitrdmement  simples,  d*une  construction  facile,  è  portée  de 
tout  ouvrier»  et  n'exigeant  pas,  pour  être  utiles,  toute  la  perfection  que 
peut  leur  donner  un  habile  opticien  ;  de  plus,  elles  ne  sont  pas  dispendieo- 
ses.  Ces  raisons  noii'^  <"niragent  à  les  faire  connaître. 

Elles  se  compos<  iil.  d  iri^  Ip'iir  plus  jurande  simplicit('%  d  iiu  ^  ui  tube 
garni  à  chaque  extiiciuilc,  de  deux  lentilles  d(î  nn'^me  fov*  !  .  «  i  portante 
son  intérieur  un  diaphragme  h  iils  La  iigure  C  (pl.  2)  est  I  une  de  ces  lu- 
nettes, un  )ieu  modiltée.  On  appelle  diaphragme  une  petite  virole  soudée  à 
une  rondelle  qui  lui  sert  de  fond;  indépendamment  d*une  ouverture  de  5 
è6  millimètres,  cett(>  rondelle  est  encore  percée  sur  son  contour  de  plu> 
sieurs  trous  dans  lesquels  on  fait  passer  un  lil  ou  des  fils,  croisés  ou  paral- 
lèles. Pour  notre  objet,  on  enqiloiera  ou  un  seul  lil,  qui  alors  doit  t^U  r  iÎîi 
diamètre  de  l.i  rondelle,  ou  >fw<      f1«Mi\  fil-^  croisés  fni<?iî(f  ontft'  i  un 
angle  de     a  ^0  degrés  ((|ucl(|U('  ciiosc  touuiic  un  V  uu  uu  \;,  iioul  l'in- 
tcrsecliuu  u  a  pas  besoin  d  être  au  centre.  Les  marques  du  tracelet  ou  les 
points  du  plateau  viendront  se  montrer  dans  les  branches  du  V  ou  de  l*X, 
oé  qui  permettra  d'apprécier  leur  position  relativement  à  l'axe  de  la  lunétte. 
Les  fils  que  Ton  emploie  sont  ou  les  cheveux  les  plus  fins,  ou  des  brins  de 
cocons  de  soie;  on  les  fixe  avec  de  la  cire,  on  avec  de  petites  chevilles  de 
hojs  «>t  t!e  ]n  rire,  lui  ni  iiiumm)  de  têtes  de  vis  qui  appuient  sur  eux.  Voici 
maintenairt  les  dui)eii>ion»  qu  on  peut  donnei'  à  ces  lunettes,  en  -xlm  'ttant 
des  lentilles  de  0"'03  do  foyer.  Longueur  du  tube,  1-2  à  15  cenliafelres. 
Diamètre,  0,018  plus  ou  moins.  —  Placement  du  diaphragme,  au  foya-  de 
Vocuhire;  c'est  ainsi  qu'on  appelle  le  verre  par  lequel  un  regarde,  l'autre 
estroè^'ecit/^.  Le  diaphragme  sera  au  foyer  quand  on  apercevra  bien  diatînc  ' 
temerit  le  fil.  Le  foyer  est  la  distance  à  la»iuelle  la  lentille,  exposée  au 
soleil,  brûle  le  mieux,  ou  doinie  un(;  image  distincte  des  objets  extérieurs, 
etc.  etc.  Poti-  l'îiriliirr  r;«r  rtjustemenl,  on  place,  comme  dans  In  fk.  C.  h\ 
'entiile  otulune  dans  un  tube  séparé,  mais  cela  n>«!  pa^;  n*Vr— hic  .  ti 
perçant  une  petite  mortaise  dans  le  tube,  pour  pouvoir  pousM  i  ou  lu  ei  le 
diaphragme  dans  un  sens  ou  dans  Vautre  ;  une  fois  ajusté  pour  uue  vue,  ou 
n*a  plus  besoin  de  te  toucher. 

'  On  conçoit  maintenant  qu'en  plaçant  deux  de  ces  lunettes  sur  des  sup- 
ports fixes,  et  les  ajustant  SUT  deux  marques  quelconques  du  tracelet,  il 
suffira  de  tourner  le  plateau  pour  amener  chaque  marque  sous  la  première 

♦ 

t. 
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lunt^lle,  et  de  s'a&suiei'  qu'au  mOmt;  insi'laril  il  ^  a  cgatcmcnt  uiie  duUe 
marque  MHls.lesflb  de  la  dem^H'me  lunette.       '  .  "  . 

Pour  vérifier  les  trous  du  plateau,  pour  s'aunrer  qu'ils  sont  Uen  llèw 
.  place,  00  metln  Talidaiie  daos  l'oo  d'eoi»  oo  ajostera  une  lonette  spr  la 

marque  qui  traverse  ce  trou,  do  sur  toote  autre,  et  en  diaiigeentVéHàade 

on  vérifiera  si  chaque  fois  la  marque  se  présente  bien  aux  fil*. 

On  est  souvent  obligé  de  faire  tin  «**cond  forage  avrr  un  I  l  èl  nu  \)v\i 
plus  gros.  On  ne  dégorge  pas  alors  l  e  ibrét,  il  se  prenti  dùus  Ju  bon  acier 
cylindrique  et  il  est  affûté  carréinetit  ;  romme  il  u'y  a  plus  de  matière  k 
eolever  au  milieu,  il  risque  moius  de.se  jeter  d'un  cftié  00  d*ailtre  ;  U  est 
toujours  gddé  par  ooe  plstioe  d'acier  trempé,  dans  laquelle  il  toarae  ssns 
baUoltemeol,  i  i^cHas  que  le  forêt  «e  soit  monté  sur  chariot. 

•Beaucoup  de  lecteurs  penseront  que  nous  avons  été  trop  minutieux  ; 
cependant,  comme  on  le  voit,  une  plale-formc  dont  toute*!  \c-^  lVn'Ww^^s 
ont  été  trn«  é*»«  hit^n  <»\nrff«.  jusqu'au  d^rnirr  in<!tnnt.  peut  deyeuir  maUr* 
vaise  piu*  l  omissioD  d'uue  seule  prticautïoD;  voila  uotre  eicuse... 


NOnCB  SDR  QDBLQORS  Mt^ODES  DB  6RADDA110N 
DBS  CEBCLES. 

Rechercher  les  premiers  auteurs  de  la  graduation  des  cercles,  oa 
remonter  à  l'origine  de  l'astronomie,  serait  une  seule  et  même  chose,  et 
ici  one  chose  tout  à  fait  snperfloe.  Noos  savons  qae  le  xv*  siède  possédait 
déjà  d*eieellents  astronomes  :  Copernic  était  né  vers  la  On  do  xiv*;  Tycho- 
Brahé,  Kepler,  vivaient  en  1580,  et  quoique  nuHe  otwervation  ne  fût  pos- 
sible sans  instruments  plus  ou  moins  exacts,  on  ne  trouve  aucune  trace 
bit»n  positive  des  procédés  employés  pour  les  construire.  Tout  fait  croire 
qne  les  astronomes  s'en  occupaient  eux-mêmes  :  eux  seuls  en  sentaient 
l'importance,  eux  seuls  pouvaient  en  rei  ontiailrc  les  erreurs,  et  il  est  pro- 
bable que  pendant  longtemps  on  n'eut  recours  qu'aux  moyens  qu'offrait 
ta  géométrie* 

Plus  tard,  de  1666  è  1076,  les  deux  principales  Académie  de  France  et 

d'Angleterre  forent  instituées.  Les  observatoires  de  Greenvich  et  de  Paris 
furent  construits,  et  dès  cette  époque  les  observations  se  muIliplit'Tent,  le 
besoin  d'une  plus  grande  perfrctinn  dans  h"^  in^tnimont^  sp  fit  sentir.  Fn 
1690,  Hœmer.  célèbre  par  ses  Ut  toiivt  rit  s  la  lumière,  semble  ôtrel'un 
de  ceux  qui  voulaient  tenter  un  nouveau  mode  de  graduation  des  quarts 
de  cerclé.  La  difficulté  d'obtenir  des  subdivisions  égales  d'un  arc  dohoé, 
était  toujours  l^obstacle  principal.  Rcemer  voulut  éluder  la  solution  directe 
du  problème  encomponnt,  avec  des  arcs  très-petits,  un  très-grand  are, 
sans  s'Inquiéter  s'il  arriverait  ainsi  ou  npn  à  former  exactement  un  quart 
de  drconférence,  ce  qui  n'était  pas  d'ailleurs  essentiel.  —,  Four  cet  objeti, 

•    •  • 
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•  il  a\.iit  (Ml  ridi'f  (le  réunir  ttc s-«oIi(lement  deux  pointes  d'neior,  pout-(^lrÔ 


aWndoimé}  on  voit  qu'il  avait  bièo  toittt^lffeontaiiefitiftii  cdiiipas  rela^ 

tivemenj  à  la  conlexture  variable  du  métal  stjr  leijuel  il  opérait. 

En  .TGV  sculoniiMif,  on  trouve  la  piiMi  l'ioii  d  une  méthode  qui,  pour 
donner  de  boi'S  l  ésultats,  supposait  cm  ni  e  dans  celui  cpii  la  pratiijuait  unft 
^extérité  peu  toramune,  un  roup  d d'il  p.ii  fait,  et  pour  les  précautions 
Qu'il  urenail  une  connaissance  assez  étendue  des  propriétés  physiques  de 
la  mimèrè.  Blrd  reçut  l  'oi^^d  époque  d^lASàdété  royale  dé  Londres,  unp 
récompense  de  500  liy.  mirfing,  poqr  la  précision  |té|  quarts  dé  cerclé 
qu'il  avait  construits  pour  Tobservatoirei 

En  1765^  une  année  après  In  publication  des  procédés  de  Bird,  le  duc  de 
riiautnes  présentaa  l  Acadéniie  di  s  sciences  do  Parîsun  mémoire  desci  iptif 
d'une  nouvelle  manière  de  ;:raduer  les  insli  iiiiients.  et  c'e>t  véritaldement  " 
de  cette  méthode  que  nous  vienneul  encore  les  plus  parlailes  eniplo^ces 
aujourd'hui  en  France  et  même  en  Angleterre. 

Après  lui,  ep  177jk,  et  méine  (lu  temps  de  Bird,  Ramsden  publia  sa  dea- 
criptîon  dHine  machine  propre  ègiWaer  Ittèa-rapidement  les  instruments 
en  usa^c  dans  la  marine,  et  |n  nr  laquelle  il  reçut,  da  liorean  anglabdes  ' 
lonj^itudes.  GI  j  liv.  stei  lini:.  dont  moitié  environ  comme  récompense^  et 
le  reste  comme  \  iileur  de  >a  mai  liine  qui  rentrait  ainsi  dans  le  domaine 
public.  Tnc  trailiK  tion  en  rr.in(.'ais  de  celle  description  a  éd' laite  et  piililieiî 
par  M-  de  Lalande.  l.u  uieUiode  de  Kumsden  introduisait  dans  1  art  de  la. 
jgradif^tjon  un  nouvel  élément,  la  vis  sans  fin^  qoi  y  jouait  un  rôle  impor- 
.Umt.  JL^  4uc  de  Chaijil^es  l'avait  aussi  9^iffàtf»,  mab  seulement  cooune 
.jij|||lliptj^  condufeB  rtgylifagpient  le  jilateao  pendant  Topéri^iofi.. rr  Mit^p 
avons  cru  devoir  passer  sous  silence  d'autres  astronomes  qui  avaient  antié- 
rieureraent  employé  la  vis  sans  fm,  sans  tenir  comptç  dei'irré(|^|Di|a^||iié;da 
.^triage  et  sans  es^aN  er  de  la  (orriuer. 

Enlin,  un  nommé  Troughton,  qui  jouit  en  .\ngleterre  d  une  très-bonne 
féputation,  et  sans  doute  à  juste  titre,  est  le  dernier  dont  nous  aurons  à 
parier.  On  retrouve  dans  ses  procédés  tous  les  éléments  de  la^méthode  du 
^Hc  de  Gbaolnes,  mais  avec  desmodiOcatlons  as^eii  (Qi|rieiMW  pour  espérer 
qu'elles  seront  favoral)Iement  accueillies.  Sans  entrer  à  fond  dans  tous  IfS 
détails  d  exécution  de  liird^  du  duc  de  Chaulnes,  de  Ramsden  et  deTi  ou;:hton, 
^^que  nous  en  dirons  sera  sul'tisant  pour  carai  tériser  leur  m;iniere  d'opérer. 
AjÉruuMË  ni:  liiiti). —  Kœmer  avait  abandonné  les  mo\ cmn  iieomélri- 

•  •  * 

4mes,  Bird  y  revint  en  ne  conservant  comme  constructions  dénnitives  que 
^  tti^tions  (1).  Ses  prédécesseurs  avaient  naturellement    is  pour  point 

(1 1  Mar  orarflrr  M  qw  n«M  avoM  dit,  dm  l«  ppqnMM  pif»  ai  en  M|M,  m 

UoiM  iiaphiqim  et  ta  rémilato  oMmmw  pnr  Mfd,  nout  obtenerons  que  ta  Iittlnunoota  qu'oD 
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de  départ  1  arc  de  60",  qui  ne  pouvait  les  conduire  directement  à  des  arcs 
de  1/3,  i/k,  1/^  de  degré  ;  et  eo.  effet.  360  mis  sous,  U  forme  2'.  3^  5 
eiigeitt  impérieusement  an  ravins  l'introduction  des  difiaeurs  3  et  5  que 
ne  pouvaient  donner  toutes  les  bisei'tions  du  monde.  Bird  eut,  ditHm,  le 
premier  l'idée  d'employer  les  rordos  des  arcs  pour  choisir  convenablement 
UQ  cerlain  are  de  départ,  et  voici,  sans  doute>  comment  i^  le  déterminait  : 

1  • 

Soit  le  nombre  de  degrés  de  Tare  cherché;  -  la  fraction  de  degré  à 

laquello  on  veut  parvenir,  et  m  une  ppissance  quelconque  de  2.  On  avait 
évidemment  pour  solutions 

1 

X  =  —  m 
n 

dans  laquelle  il  snfRnit  de  mettre  pour  «n  Tun  des  nombres  de  la  progres- 
sion 2  :  k  :  8...  128  :  S56  :  etc.,  choisi  de  lellc  manière  que  i  arc  ^ 

n 

ne  H'élnignAt  pas  beaucoup  de  60"  nu  r!o  90«.  En  Taisant  n  s  8,  pourobte- 
nir  des  tiers  de  degré  par  eiemple.  et  prenant  m     256,  on  aurait  en 

a?  =  85»  20'. 

Pour  construire  col  arc.  Bird  pouvait  prendre  immédiatement  sa  corde 
ou  ajouter  à  l'arc  de  60'^  donné  par  le  rayon  un  arc  de  25"  20'  dont  sa  table 
lui  donnait  la  valeur  numérique  de  la  corde,  et  probablement  il  faisait  l'un 
et  l'autre  comme  contrMe.  Après  certaines  opérations  de  bîsections.  Il 
pouvait  comparer  les  cordes  des  arcs  obtenus  avec  les  cordes  calculées,  et 
vérifier  à  la  fois  ses  résultats  et  son  échelle,  et  continuer  ses  bisections 
jusqu'à  la  fin.  Celte  méthode  ne  dispensait  pas,  comme  on  le  voit,  de. 
l'adi  c^sc  manuelle  ef  du  rmip  d'reil.  Si  elle  a  él(''  ahnndoufiée,  il  en  est  du 
moin>  resté  un  niK.fii  ilr  ( oiislruii'e  des  angles  au  (  un  degré  de  précision 
presque  illimité,  lot  squ  ou  csl  m.ùtre  de  choisir  un  rayon  à  volonté  (l). 

MÉTHODE  no  Dcc  UB  GnÂDLNBS.  —  Lc  duc  de  Chaulnes  n'a  rien  em- 
prunté à  ses  prédécesseurs;  on  trouve  dans  sa  méthode  deux  parties  dis- 

employail  a? aient  de  s  à  3  mètre*  de  rayon,  «t  qu'on  obUenl  ai^iourd'hui  une  préciston  pliM  grande 
V9fc  tÊt*  njom  Iroto  al  quatre  foit  pliM  petit»,  ifi,) 

ftl  I  f'"*  (nfdr^  rorrif"-;  «nnl  parfnitnitH  iit  onnniip«  i\r*  in'.'<*nipiir«,  qui  le»  emploient  cxr!uRl- 
veiuenl  lonqu'ils  ont  Itt-itoiii  d'une  pnk-l!«ioii  que  le  rapporteur  ne  prat  doiinpr  h  aurun  titre.  Le 
aaKln  dM  nwehinei  prétenle  quel(|u<  foi«  WM  patll* dUBcnllé qiM Bons  n^Aoudrons  en  passant  : 
nouf  f  outoM  parler  de  la  conatniclion  des  en'/renajjo*,  lorixtiip  le  nombre  de  dénia  eit  un  oooUira 
frmfer.'tounlnl  déenmposable  qu'en  nombre*  premiers,  nuire*  que  3  et  t> 

Propo«on<t-nnui>.  par  eiemple,  de  dit  ioer  une  eirconli^roncc  en  S7  parIfM.  TmiI  DOBlbra  pillt 
Mre  regardé  comme  compi  lé  d'une  puimnee  de  a  et  d'un  reste.  AinM 

17  =  as  +  S     iw  — -  lis  +  ai     aa  =  3î  -  3,  etc., 

et  puiiqne  I*  roue  a  sr  dente,  diaque  dent  ( plein  et  vide )  occupant  un  S7*  de  m^,  dnq  dentednl» 

vent  Mçiper      —  «o  4tiS9'  «nvlron.  SI  done  on  relraoehe  de  la  dKonfénnw  entière  on  «m 

de  M»t9',  dont  la  corde  cet  donnée  par  la  table  poor  un  rayon  «Rai  à  I.  l'ire  rwtant,  repréeen- 

tant  M  dent»,  df  %  it  tiitrd  Irt^s-fiicite  à  subdi^lMt,  et,  en  prenant  enfin  un  t-nniiirm  ouvert  de  8  à 
tt  dhiAlon»,  dont  on  promènera  l'une  de»  pointes  tut  l'arc  non  divifé,  tuidis  que  l'autre  pointe 
rtetlonaeim  nr  le»  peinte  d^  tronvée,  «n  eomplélera  eew  peine  le»  SI  dl? Iilene. 
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tincifls,  l'aoe  pour  construire  les  grandes  ou  principales  ditikioiiB  de  la 
clrconfénenee,  et  raotre  pour  intercaler  les  divisions  ioférieures;  et  ces 
deux  parties  Se  retrcaveot  aussi  très-distioctemeDt  danstelle  deTrougbtob, 

commn  nous  le  verrons  plos  loin. 

Le  duc  de  Cliaulnes  connaissait  le  micromètre,  dont  il  ne  s'est  pas  servi  ; 
il  employait  deux  microscopes  ou  lunettes,  comme  celles  dont  nous  avons 
esquissé  la  construction;  et  quarante  petits  morceaux  de  cuivre  laminé  de 
\  centimètre  dç  long  sur  2  à  3  millimètres  de  large.  Leur  face  supérieure, 
polie  ou  frottée  suivant  sa  longueur,  était  partagée  en  deux  parties  égales 
par  une  ligne  trèB-6ne,  bien  perpendiculaire  au  kAigeôlé.  A  leur  f^ce  in- 
férieure, ces  petits  morceaux  de  métal  étsient  enduits  de  cire,  etqnlesran- 
l^it  autour  d'urt  bord  extérieur  du  plateau,  sur  lequel  on  avait  conservé 
une  petite  saillie,  afin  qu'en  les  appuyant  contre  elle  les  petiteslignes  fus- 
sent bien  dirigées  vers  le  ct-ntre  du  <  ercle. 

Ces  lignes  étaient  destinées  à  représenter  des  divisions  égales  du  plateau,  ' 
et  pour  déterminer  leur  position,  vérîfler  leurs  distances,  le  duc  de  Chaulnes 
employait  deux  microscopes  ou  lunettes  à  fli,  quMI  plaçait  sur  une  ceinture 
circulaire,  rapportée  au  tour  du  plateau.  Cette  manière  de  procéder  est, 
jusqu'à  présent,  entièrement  analogue  à  celle  que  nous  avons  décrite.  Id, 
il  poussait  avec  le  doigt  les  lignes  métalliques  et  les  microscopes,  et  là, 
nous  tournions  la  vis  des  pointes  ou  la  vis  de  traction  des  appareils  de  con- 
tact... etc.  Mais,  aussitôt  qu'il  avait  obtenu  les  deux  premiers  points  dis- 
tants de  ISO"*,  il  remplaçait  l'un  des  microscopes  pur  ua  tracelet,  afin  que, 
en  faisant  passer  la  première  demi-circonférence  divisée  sous  Tun  des  mi^ 
croscopes,,on  pût  tracer  immédiatement  l'autre,  qui,  à  son  tour,  semit  à 
graduer  celle  qui  avait  porté  les  pièces  mobiles  dé  cuivre  (I).  Après  cette 
opération,  au  lieu  de  continuer  les  bisections,  il  partageait  sa  demi-circon- 
férence en  trois;  puis,  chaque  tiers  encore  en  trois,  et  il  revenait  aux  bi- 
'  sections.  On  voit  qu'en  délinitive  le  dornier  nombre  obtenu  était  le  produit 
de  9  par  une  puissance  de  2.  Admettuns  que  sa  circonférence  se  trouvait 
ainsi  partagée  en  ikk  parties  ou  en  288  (supposons  288),  et  que  $on  iuten- 
llon  itX  d'obtenir  une  graduation  en  tiers  de  degré,  ou  en  arrs  de 

Pour  diviser  les  S88~  en  parties  données  du  degré  (ce  qui  forme  la 
diBUxième  partie  de  sa  méthode),  le  duc  de  Chaulnes  plaçait  au  centre  de 
son  plateau  une  espèce  d'alidade  mobile,  c'est-à-dire,  pouvant  Inurner 
lorsqu'il  était  en  repos,  ou  bien,  se  tixer  à  u)lonté  au  plateau,  pour  mar- 
cher avec  lui.  Sur  cette  alidade  il  plaçait  un  télescope  ou  bonne  lunette 
à  01,  et,  à  une  certaine  distance  de  la  lunette,  perpendiculairement  à 
son  aie,  il  faisait  présenter  le  milieu  d'une  règle  graduée,  qu'il  re- 
gardait comme  la  corde  d'un  si  le  plateau  était  divisé  eb  888  parties 
égalai. 

(0  Noua  ne  conccvon*  pu  la  néceuité  de  U  posUion  du  U'sofiet  à  410  degrte  du  Ql  du  la  pre- 
mière iiiiieUe;  toata  po^iUon  éunt  bonne  dé»  lIostMilquIl  y  mil  dam  aarqiMim  liinw  diA* 
mMralantnt  oppotéN.  (6.) 
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Un  288*  de  circonférence  éqnivHnt  o  un  arc  de  !■»  15'  ou,  en  minutes,  à 
76'.  Sous  celte  dernière  forme,  on  voit  qu'en  donnant  à  ia  règle  75  parties 
de  grandeur  qucltuiujuc,  U  suflisail  de  la  placer  n  une  distaute  U  Ue,  que 
la  lunette,  élaut dirigée  sur  une  extrémité  de  la  règle,  en  môme  lem|>s  que 
le  fil  do  microscope  se  tmiiTait  aa  commencemeiit  d'un  999^,  9  solllnii; 
diflons  nous,  que  cette  liiDetlè  fût  traosportée  VM-è-vis  de  la  TQ^dlviafoii, 
lonqnéle  plateau,  en  tournant  avec  l'alidade,  avait  acheté  de  paroonrÎT 
son  288*"  r.ii  faisant  donc  stationner  la  lunette  filée  au  plateau  sur  chaque 
divi«înn  li''  la  i ''_'!e,  lelnirLl''î  ai^r.iif  pti  n'nrq)if»r  75  minutes  sur  le  ptntrnu 
OTi  iifi  ilfvif  <■!  lin  qîinrl.  (A)fïuii'\  par  :-ii|i[iM-.ii!(in,  ]o  dtip  tlf»  rhnuines  ne 
Vuuiiiil  iuaiquei  que  iks  tiers  dtt  Ue^»  €,  i>  o  »iVt*ii  pas  Lcsuio  île  7ô  lignes 
sur  sa  règle;  il  lui  suftisait  d'en  avuir  le  2u*  ou  3  et  3,  %  de  l  une,  puisque 
16  minutes  sont  les  3/4  de  Il  faisait  de  préférence  une  graduation,  iioii 
sur  le  plateau,  mais  sur  une  lame  de  cuivre,  que  Ton  pouvait  placer  à  vo- 
lonté dans  une  position  convenable  sous  le  fil  de  Ja  lunette,  et  cette  posi- 
tion devait  varier  pour  chaque  288*  à  cause  des  3  '*  de  partie»  qui  étaient 
iTi-^tini^  i fîtes  pour  martiuer  une  division  de  plus.  (  Nous  observrrons  en  pas- 
sant qu!  ia  n'i^le  devrait,  pour  la  facilit»'  flp'^  np/'f-ntions,  av(  ii  <  iitq  parties 
<^gales,  duiil  les  deux  exti  éme.s  seraient  clwt  utie  pai  lagée  en  qutii  ts,  et  que 
toutes  ces  divisions  de> raient  aussi  être  tracées  sur  le  morceau  de  cuivi-c 
'  00  patron  dont  il  a  été  question  ci*  dessus.) 

Noos  ajouteroQS  quelques  observations  sur  Texécation  du  procédé  :  La  première, 
c'est  que  l'éleiulue  d'une  minute  d»^  iJoj^t^,  par  un  rayon  égal  à  l'unité,  est  8*»ule- 
menl  M,00029U9,  quanliié  furi  petite  à  construire,  et  qui  m  serait  pus  tout  à  fait  de 
4/3  de  Quliinièire  pc^  ur  un  rayon  de  iO  mëtr^.  A  cette  dernière  distance,  ta  lon- 
gueur létale  de  la  r^gle  ne  serait  que  de  0".  849169,  «I,  par  conséquent,  chacune 
dee  pertiea  de  0,0$Sl776. 

La  sm  nde  «»^t  qup,  en  considérant  la  règle  comme  nnc  corde  de  l'aie,  et  pre- 
nant .«es  divt^iuiiâ  pour  des  divisions  semblables  de  l'arc,  on  c(  mmet  un»  légère 
erreur,  qui,  à  la  vérité,  n'en  donne,  pour  un  2ti8*  de  circonférence,  qu'une  d'en- 
virée  I"  sur  les  divisions  moyennee  de  Vwc 

La  troisième  enGn,  c'est  que,  pour  plus  d'exactitude  et  en  même  temps  ponr 
rendre  très-vi^ibics,  à  10  métros  et  bien  au-delà,  des  divisions  plu:$  petites  que  le 
mdltmôtre,  li  âunuait  d'employer  un  double  mètre,  dont  une  moitié,  garnie  d'un 
cureear  à  nonius,  fût  graduée  en  millimètres,  el  dont  ranire  lodUé  portât  les  iao« 
geatee  de  degrés  complets  par  on'  rayon  déterminé  d'avance,  et  fAt  aiwai  mania 
d'un  cnrseur.  Les  deux  cursi  urs  pouriaiÎMit  avoir  des  points  blancs  sur  fond  noir 
on  réciproquempnl,  dont  le  centre  correspondrait  à  la  ligne  de  repère,  ou  bien 
encore,  des  croix  de  Saint-André,  que  le  duc  de  Cliaulnes  i  référait.  Si  l'on  voulart, 
pour  mesurer  des  angles  plus  grands,  prolonger  les  règles  plus  loin,  il  vaudb^it 
mieui  remplacer  lee  marques  des  carseors  par  de  petites  sphères  de  diamèlreaufA- 
sant.  Ces  moyens  pourraient  s'employer  pour  vérifier  les  divi:$ions  d'une  plate-forme 
au  moyen  de  son  alidade  à  poin'c  pt  faire  reconnaître  les  erreurs  de  division  et  les 
erreuro  provenant  du  forage  des  trous,  ou  même  aider  à  diviser  le  plateau,  si  I  on 
n*a  paaà  M disporilimidas  inatninMntâ  phis cocamodas. 
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MÉTHOMi  DE  Hamsden.  —  Ram»den  déterminait  d'abord  par  le  calcul 
h  gnififleiir  in.  pu  vit  qui  pmirroil  fournir  il60  stries  on  6  fol9-860sar 
1«  boni  dft  900  irftteta.  ^ur  ê'êmnr  qoé  la  vis  taraad  lemplirtil  bien  cm 
c«BdUj<HM,  il  striaU  séparvm<uit  un  nrc  de  HOP  de  même  rayon,  creoi^ 

d'une  j;orgc  dv.  mùmc  profondeur  (jiu;  h;  plal<'au,('l  vi  ril'uiil  \p  ntm'  re  de 
stn«'«î  prrt  hîif  'S  sur  I  nrc,  eu  t<]isuut  passer  les  deux  points  limites  de  l'nrc 
sous  un  lUikx  lixe.  tandis  iprii  comptait  le  nombre  de  tours  et  parties  dt! 
manivelle.  Mais,  «insi  qu'on  le  devine  bien,  lo  nombre  do  lilets  trouvés 
n'était  pas  oniioairement  860.  SupposoDs-le  de  36fc  :  il  est  évident,  d  api'èt 
oeitt  bjpotbèfte,  que  4e  taraud  avait  un  pas  trop  fin.  Pour  en  avoir  un  plus 
ouct,  RamsdM  employait  ia  vis  taraud  ou  plutôt  une  vis  eiictement  pa- 
reil le,  eomme  arbre  principal  d'une  petite  machine  à  fileter  -y\v  laipieile 
il  fal!  I il  mt>Tiler  des  roues  qin*  rus<»ent  en  raison  des  nombres  Mï*  el  'M{\ 
ou,  <  *n  III  !H  :  90.  \ji  tiouvt  Ue  %iâ,  ui)«  t'ois  terminée^  »e  plaçait  dans  son 
rappoil  puui  .allier  le  (daleau. 

Pour  ùviter  les  Inégalités  du  n;odc  de  ^triage  dont  nous  avons  parlé,' 
Rarasden  divisait  d'avance  son  plateau  en  130  parties^  et  il  amenait  sons 
un  fil  iDélîriliqtte  très-fin,  au-dessus  duquel  était  une  lentille,  d*abord  une 
des  tSO  divisions  du  plateau;  tenant  L-e  plat(  au  un  instant  immobile,  il 
poussait  contre  lui  la  nnuiture  de  la  \i>iaraud.  et  il  en  foiirnail  la  niani- 
velleJ)  ;i  7  toms  St  ulemenf.  débrayant  alors  \:\  vis.  il  amenait  une  autre 
division,  ef«v  etc.,  et  répétait  la  même  opér.ilion  1 2<>  fois  de  suite.  Il  aviiit 
ûiusi  forme  li<>  séries  do  G  a7  filets,  qu'il  reprenait  pour  les  approfondir, 
en  tournant  un  peu  pins  è  chaque  fois.  ju-({u'à  ce  que  toutes  les  petites 
séries  n'en  fissent  plus  qu'une.  II  continuait  alors  son  opération  d'un  mou- 
vement  continu,  pour  doim(>r  aux  stries  la  même  prorondeur  qu'avaient 
celles  de  l'arc  strié  précédeuMnenl  comme  es<ai. 

<.)r»  \(Mt  que  lla!i)>Jen  miiUipliiiit  Ie-«  [téi  iotb  s  d  eri'eiirs  tbi  slria;;e.  et 
qu'il  difuiMUiiil  en  mémt^  temps  leur  étendue,  enr  cliiuiue  neuvième  lilel 
ii^uil  ainsi  »a  plate  asdi^ncu  et  exacte,  si  la  division  eu  120  avait  été  bicu 
faite)  dans  le  cas  contraire,  les  Inégalités  devaient  tendrea  disparaître, pour 
ne  laisserqua  des  erreurs  plus  petites.  Nous  ferons  iTmarquer  que  Ramaden 
ne  connaissait  pas 'la  méthode  d<i  duc  deChaubies,  eai  il  divisait  aueom> 
pas  seulement,  et  son  mode  de  lentille  avee  un  (il  étiiit  intérieur  à  la  lunelfe. 

Le  r.onsorvatoire  possède  une  m.u  liine  de  l?amsiien  et  une  autre  de 
Siunuel  llhee,  eimslnule  sur  les  mêmes  principes;  elles  sont  toutes  deuv 
placée:  dans  l'une  des  galeries  publique»  de  rétalilissemçnl.  On  peut  en- 
core consulter  la  description  de  la  machine  de  R«,aisden,  traduit  de  Tan- 
glais  par  M.  de  Lalàtîde,  qui  contient  en  outre  la  description  d'un  comp- 
teur (ort  ingénieux,  appliqué  à  la  manœuvre  de  sa  plate-forme  et  peu 
connu,  si  ce  n'est  par  les  personnes  qui  s'occupent  spécialement  de  ia  gra- 
duation des  instrumenta  (1)« 

H)  Va  iDgôiicur  nominù  Allaa  ublinl  eu  lilD  d  une  »o«i4té {MrUcali^  une  iti^tUUIt  4'W  p«ar 
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METHODE  DB  Trouchton.  — Troiighton  marquait  sur  son  limbe  2:iO 
points  tivs-pptits.  repri^scntant  2')^  divisions  qu'il  rendait  aussi  ('•j;ules  qu  iî 
^  le  pouvait.  Pour  que  les  puiitti»  fussent  plni  és  a  une  même  distance  du 
*  eentre,  le  pointeau  on  la  pointe  coniiiue  qui  devait  les  piquer  était  rivé  à 
reitrémité  d'un  resiort  attaché  à  quelque  distance  du  plateau.  La  simple 
pression  du  doigt,  madifiée  même  par  un  buttoir  inrérieur,  suflisoit  pour 
eiécuter  ropératioo  du  piquage»  après  laquelle  les  points  étaient  numé- 
rotés. 

Troughton  employait  deux  lunettes  romme  le  duc  de  Chaulnes  ;  il  s  en 
servait,  comme  lui^  pour  comparer  les  dcu\  parties  de  chaque  arc,  c'est- 
à-dire,  d'abord  les  deux  demi-conférences,  puis  les  quarts,  les  huitiè- 
nes^  etc.  ;  mais  il  ne  pouvait  pas  corriger  les  erreurs,  puisque  les  points 
étaient  imprimés  sur  le  plateau.  Il  se  contentait  donc  de  mesurer  la  diffé- 
rence des  arcs  comparés,  et  de  l'écrire,  dans  une  colonne,  en  regard  du 
point  dont  il  voulait  connaître  l'erreur.  Pour  l  'ilinier  les  dilTéreriC(  s,  l'une 
des  lunettes  avait  un  niirrninrirf,  r'esf-iVdire  que  son  li|,  altaclié  à  une 
platine  de  cuivre,  avait  un  mouvement  de  transport,  lorsqu'on  tournait  im 
écrou  d'un  diamètre  assez  grand  pour  porter  100  divisions,  dont  5^  se 
comptaient  à  droite  d*uB  point  léro,  et  50  è  gauche  du  même  point.  Ce 
léro  était  placé  entre  o;i  signe  flm  et  un  signe  moins^  a6n  qu'on  pÛt  au^si 
écrire,  près  des  différences  observées,  le  signe  qui,^le  premier,  se  présen- 
tait à  l'index. 

Avec  un  tel  instrument,  on  ne  pouvait  mesurer  que  des  erreurs  d'une 
petite  étendue,  ce  qui  supposait  (jue  les  256  divisions  étaient  prestjue  éyales. 
.Pour  les  obteiur,  Troughton  prenait  un  dis(|ue  16  fois  plus  petit  que  le  pla- 
teau, et  le  mettait  en  contact  avep  lui,  ce  qui  formait  on  engrenage  par 
frottement^  et,  aiHlessos  du  point  de  contact,  il  plaçait  une  lunette  è  Ql. 
Chaque  fois  donc  .qu'une  des  16  divisions  qu'on  avait  trn<  ées  d'avance  sur 
le  disque  passait  sous  la  lunette,  on  piquait  un  point  sur  le  plateau,  ce  qui 
donnait,  après  un  tour  complet  du  plateau,  256  points.  La  diniculté  de 
faire  le  disque  10  f(ns  plus  petit  que  le  plateau,  ni  plus  m"  moins,  s'éludait 
en  lui  dooimnt  une  forme  un  peu  conique,  et,  comme  ses  axes  étaient  pla- 
cés entre  deux  vis,  on  pouvait  le  monter  ou  le  descendre  êutint  qu'il  l« 
fallait  on  à  trè»-pev  près,  pour  compter  les  seize  révolutions. 

UD  mod«>df>»lriag«.  qui  contittaità  suppoKrdeuxcercle^malérirlspoarflmner  le  limbe  à  «trie 
Gea  deyi  eerele*  HMmi  proviooiremeni  pereéa  de  quatre  trou»  telicoient  aJtiRtéa,  qu'en  tournaat 
run  dM  mvTff  lur  l*aulr«,  lorsqu'un  trou  qui'lconque  Aa  errete  «ipérlinir  rormpondelt  à  l'un 
de  ceux  «lu  cfri  le  infériuiir,  il  y  nvall  l'anli-im  iit  cor  rr-;)!  n  Imci'  At*  Irni*  aulrf-»  nu  [i  ii'M  ilr-  -K 
•uirea  trous.  Lrn cereir»  étaient  réuni»  par  àf»  vl».  et.  après  une  paaaede  »triat(e.  on  ctun^cait  cp» 
wrdw  du  poelUnn;  en  conllnnait  ainal  Jmqo'à  ki  0n.  Foor  qtte  la  p«wnlèr»  «ii^Hoii  lOt  p«i- 
•ibK  il  fallaH  que  le  "nombre  Avt  «trie»  de  la  pnwière  pa»»**  ffil  f1i>i-ihic  p.nr  *.  En  admettant 
qu'il  le  fût,  on  devait  amincir  les  strie»  pour  les  égaliser,  et,  pniir  U  ur  retulie  une  nouvelle  pro- 
fondeur, on  couraUlerifqiin  d>n  perdre  qnriqMi-une^,  à  nioin*  <iir<iii  n'eût  emplovô  unr  nou- 
velle vis,  co  dont  on  ne  parie  pas.  Ruui  pemom  que  cftte  diélhode  est  iaNHvim  à  la  pr6eéil«ale, 
ear  ses  périodes  d'errrurs  sonl'as  toli.malm  mnbnoaH. 
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4  « 

Pour  trouver  Terreiir  des  points,  reblivement  à  on  seul  pofiitilB  départ, 
wm  Muroof  recours  k  la  flgore  d-denons, 


dans  laquelle  0,  A,  h',  C,  sont  des  points  piqués.  0  est  l'origine  de  la  no- 
tation. A  C  est  l'arc  dont  on  clicrche  le  milieu  B  ;  h"  est  l'une  des  deux  po- 
sitions que  peut  avoir  le  milieu  présumé  de  l  are  AC,  b'  en  est  I  autre,  et 

6'  e»t  la  différence  observée  des  arcs  A 6'  et  b'C  (ou  bien  encore,  de  kt/' 
et  h^'C,  lorsqoe  la  première  partie  de  AG  est  ptos  grande  qne  la  seconde). 
Deotreiemple  que  nous  avons  pris,  A  V  est  plus  petit  qne  VC,  par  consé- 
quent, }  ou  &'B  est  la  correction  additive  du  point  6^ 

Dans  cette  flgurr,  SV  représente  récartemént  des  lunettes  qui,  comme- 
on  le  sait,  ont  été  d'abord  ajustées  sur  A//,  et  l'on  voit  que  le  fil  de  la  lu- 
nette V  devra  marcher  vers  la  droite,  pour  atteindre  le  point  b',  qui  est  le 
seul  vbiUe  sur  le  limbe.  Or,  le  sens  du  mouvement  de  la  Innette,  le  sens 
de  la  correction  du  point  V  sont  des  choses  dépendantes.  C*est  poor  cette 
raison  que,  la  correction  9  devant  être  ici  positive,  on  a  dû  donner  le . 
signe  +  à  la  différence  b"l/  observée,  et  l'écrire  à  droite  de  la  lunette  V, 
ou  sur  récrou  du  mirrométre.  comme  mémorandum. 

Le  point  6,  corrigé  au  moyen  de  i ,  serait  non-seulement  le  milieu  de 
AC,  mais  encore  un  bon  point  limbe,  si  AetC  n'étaient  pas  eux-mêmes 
des /bua: points,  dont  l'un  ëst  en  erreur  dé  Ao^  00  de  Ao",  son  égal,  que 
noni  appellerons  et  G,  l'antre  point  de  Gc",  de  Ce'  on  de  àf*,  dn  moins, 
nous  le  supposons  pour  la  généralité  des  recherches.  Nous  nous  occuperons 
seutement  du  point  A,  ce  que  nous  dirons s'appGquant  d'une  manlèra  ana- 
logue aux  points  C,      c',  etc. 

Si  a'  est  la  véritable  position  de  A,  sa  nointion  doit  diminuer  de  toute  la 
valeur  de  A  a''  (»u  de  a  :  ainsi,  —  a  est  sa  correction.  Mais,  dans  ce  cas,  B 
serait  obligé  de  marcher  vers  a'  d'une  quantité  égaie  à  la  moitié  de  Ao'.  Sa 
noMm  diminuerait  donc  aussi,  et  sa  correction  serait»  a/ft,  c'est-à-dire 
qne  son  signe  serait  le  même  que  celui  de  a,  correction  de  A.  Par  consé- 
quent, nous  pouvons  établir  que,  généraleroent,  la  correction  définitive 

a  +  a' 

d'un  point  b  quelconque  «  — ^ —  ■¥  ^ 

équation  dans  laquelle  le  second  membre  est  une  somm*  i^gébrique,  dans 
laquelle  les  quantités  conservent  leur  signe  propre. 

Les  applications  de  cette  formule  présentent  troto  cas  particuliers,  pour 
lesqueto  nous  donnons  pins  loin  un  type  de  calcul*  Et,  pour  la  vérifier  trèf- 
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facilement ,  nous  proposerons  de  graduer  un  morceau  de  carton  en 
(ou  d'employer  seulement  un  rapporteur  de  corne),  d'y  indiquer  par  de 
petites  lignes  les  huitièmes  de  ciroonféreoce,  qui  devroot  DatureUemeot  se 
trouver  aux  points 

0,  45,  90,  135.  180,  9S»,       815,  aeO* 

et  ensuite  de  faire  des  faox  points  ronds  aox  degrés 

0,  48»  n,  198,  m,  815,  «10,  888,  888, 

sur  lesquels  on  s'exercera  pour  trouver  les  erreurs  (t).LaBiéUiode  devra 
évidemment  donner  pour  résultats  correctifs  : 

04*8  —  94>8  +  6  +  10  0  —  8  0 

ces  derniers  nombres  sont  mis  à  part  dans  la  colonne  (^)  du  tableau  suivant. 

Pour  se  servir  du  carton,  on  enfoncera  au  centre  une  <^pingle  qui  lui  ser- 
vira d'axe  fixe.  Puis  on  piquera  une  autre  épingle  près  du  bord  (en  S,  par 
'  etemple  ),  pour  représenter  la  lunette  flie,  et  qd  petit  fHapgle  de  boie  Ren- 
dra Heu  de  lunette  mobile,  on  placera  Fnn  de  ses  angles  contre  le  poipt  À 
de  AC.  On  suivra  aver  attention  re  dernier  appareil,  lors  de  la  tosième 
op(^rntion,  a6n  de  reconnaître  dans  (iupI  sens  il  doit  marcher  pour  se  trans- 
porter au  regard  du  point  fautif,  et,  par  suite,  quel  signe  on  devra  donner 
au  nombre  de  degrés  qu  i!  aura  <iù  passer.  A  chacune  dp  ces  opérations, 
on  ég*ira,  dans  la  colonne  2^  ou  colonne  (ô)  du  tableau,  les  correciioifs 
obmvUt^  d'eè  Teo  condan  let  nombres  ^  de  la  colonne  0. 

La  colonne  (t)  est  la  ligne  d'ordre;  les  eblffireii  le  rapportent  aot  chil^ 
fres  pareils  de  la  flg.  10.  pl.  2. 

La  colonne  (2)  renferme  les- nombre»  de  degrés  de  chaque  faiiitième  de 
circonférence. 

La  colonne  (3)  contient  les  faux  points. 

colonne  [k],  les  erreurs  et  corrections  qui  s'y  appliquent,  et  que  la 
fformole  doit  reprodolre. 

ta  colonne  (7),  les  corrections  calculées,  qal  deviennent  à  leur  lonr  les 
falears  des  &  ,  a'.  On  doit  avant  tout  écrire  ÔO  en  haut  et  en  bas,  comme 
erreurs  n\d\r%  des  points  0  et  360.  Les  chiffres  1,  %  S,  4,  à  gauche,  indi- 
quent l'ordre  dans  lequel  ces  nombres  ont  été  trouvés  et  placés. 

Enfin,  la  colonne  (8)  donne  les  repères  pour  écrire  les  corrections  en 
regard  des  nombres  auxquels  elles  se  rapportent. 

* 

(I)  U  cMi d««M  liwiy  poiate»  été  Mtd'aprèi  to Hg.  «S,  1 1h  n  towUMBià  peu  prèé iImI 
Siipotli  nr  h  «wlM  Sent  Mok  «WMM  4e  parier. 
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5» 
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G" 
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6 

—  8 
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-h  0 

8" 

360 
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f— 
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V 

.  i 

vv 

45 

2 

90  , 

+  3 

135 

+  6 

180 

225 

270 

815  j 

3t)0 

-;.  I^ur  rUi)«i;«i«l|k^^  4ès  degrés  et  aubdivisiom^  le  4nc  do  Gbpoln^  tfi 
«leimit  d  iipe  lig|i0fRiiduée.  Xroughlon  eroployaii  no  ar^  de  1/10"  dc(  cir- 
conférence, d'nnimyofi  quatre  T  is  plus  gr.in  i  (]iiu  celui  du  disfue,  oi  iiu'il 
Caisait  porter  par  une  espiH-e  d'alidade  pl.i<  ée  à  frolloment  sur  l'jvr  du 
di^^quo.  Ct'Hc  alifîrulc  rliiil  une  pièi  0  de  cuivre,  reptést'Dl.iiil  un  lavoii  à 
coulisse,  ù  viî>  de  lappel,  pour  approcher  ou  éloigner  un  peu  l'ai  l  rtî  du 
centre  du  disque.  La  position  de  l'arc  se  \criliail  en  faisant  |)drçuurir  uu 
plateau  un  véritable  254^,  et  en  s'assoraot  que  l'arc  pamài  tout  evtieiT^ous 
01,  d'une  bMietlei^odAitt  le  nème  tempe. 

Quant  au  nombre  de  dlvisi<ins  à  ét  t  ire  sur  l'arc,  il  faut  observer  que 
1/256'"  de  circonférence  repré>oiilL'  1^  IV  22"  30'",  qui,  réduit  en  minutes, 
donne  8'»'  3  8.  C'est  doiK  i  c  imnduf  de  p;irli<'s  que  dcvr.iil  avoir  l'arc  tle 
1^2â6*'  ou  l  aie  de  1  IG'  tlu  discpie  (pii  le  i(  pioeiite.  pnui"  donner  de>  mi- 
nutes, ou  bien  encore,  seulement  iO  parties  ~t,&,  pour  donner  des  arc:»  de 
5'.  D'ailleurs,  ée  nofnbre  se  prête  bien  aui  dIviaioM  usuelles  de  la  eiroon- 
iérence  en  arcs  de  1(K,  ib',  SCK,  SO'; 
.  Au  lieu  de  prendre  strictement  -22"  -W  pour  l'arc  à  subdiviser,  il  est  plus 
coniraode  d'en  prendre  un  de  ii"  et  de  le  partager  en  18  parties,  dont  les 
deui  eilrêmes  sont  réduites  en  buitièmes,  ee  qui  donnera  la  facilité  de 
faire  corre-pondre  en  môme  temps  le  til  d  une  lunellc  au  commencement 
d'un  200"  du  pialeuu,  et  de  placer  uu  8*  déteroiiiié  de  Tare  sous  le  fd  d'une 


Digitized  by  Google 


GRADUATION  DES  CERCLES.  95 

autre  lunette,  fixée  au-dessus  dn  ^'l  and  arc,  et  s'assurer  enfin  que  les  par- 
ties entières  de  l'arc,  ajoutées  aux  liuitit'tnrs  par  lesquels  on  a  commciu  é 
robservatiun  et  aux  huitièmes  par  lesquels  elle  Unit,  formeiil  bien  un  (utal 
de  16  parties  T/S*".  Alors,  ayee  un  tracelet  remplaçaDt  le  pointeau  on 
peat  marquer  défioitivemeot  les  degrés  et  tes  inbdiTisioDS  de  degré  qu'où 
aura  adopléé. 


TYPB  DU  CALCUL  D£  LA  lOEllULB.  '  ^ 

A  4-  A'  » 

Correction  définitive  9pM  =  — | —  + 

appliquée  à  la  recherche  des  corrections  des  points  18",  90"  et  135*>. 
180°  compris  entre  0°  et  360». 


Génr.  A        du  point    0"     colonne  (7) 
pgrr.  a'  a  ^ns^^p^lnt  atOf     «oloM  f§)  s^i^-n 

00 

JOi'. 

'  ■  1 

f» 

'   Corr.  *  observ.  du  point  180*      colonne  (6| 

00 

+ 

00 
6 

Correct,  définit,  de  180»  à  porter  à  la  coloime  (7). . 

+ 

6 

90»  compris  eatm  0^  et  MO*. 

. ,  1  .  .    „  ^ 

Corr.  A          du  i)oiiit     0^      colonne  (7) 
Corr.  a'         du  point  180"      colonne  CI)  + 

"  T 

00 
6 

•  Corr.  i  obaerv.  du  point  90"      colonne  (6) 

6  •  À . 

+ 

8 
5 

Correct,  définit.  de«0*'à  iwttêr  à  lacelonoé  (7)^. 

;i 

^- 

m^^'-.-     135°  compris  entre  ^0"  et  180». 

•1  €^.  4     i    de         90*      colonne  (7)  ^ 

n 

Somme  et  demi-somme..  «***f^  ^ 
Corr.  i  observ.  de        135»     eoUmne  (V^  ^ 

+ 

% 
1 

'  -   Correct,  dcjinil.  du  130"  à  porter  à  la  culuiine  (7). 

3 

Ni 

^1 
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MAGHIJNE 

A  GRAVER  LES  CYLIin>RES  DIMPRESSION 

*  ■ 

Bill.  HUOrElVIM  et  DllCOMlIUK 

«iCAMICUIIIf  4  amjiODM 

*    *  * 

'  (VLAHCHB  5) 

— :  «aa»   


On  sait  qu'aotrefoii  nmpnttkNi  des  toilei  te  fallait  an  noyen  de  plaii- 
chei  de  bois  gravées  en  relief,  et  qu'on  cooTraft  dé  conleors  en  les  (np- 

jMint  légèrement  sur  on  drap  bien  tendu  dans  un  cadre  en  bols,  et  préalâ* 
blemeot  imprégné  de  couleur;  on  appliquait  ensuite  les  planches  ainsi 
préparées  sur  les  toiles  à  imprimer  que  l'on  étalait  sur  une  table.  On  em- 
ployait également  des  piiintiies  de  cuivre  gravées  au  poinçon  ou  au  burin, 
.  dans  le  genre  de  celles  qui  servent  à  l'impression  en  taille-douce. 

Au  commencement  de  ce  siècle,  un  habile  manufacturier,  M.  Oberkampr, 
essaya,  dans  son  bel  établiasément  de  Jony,  d'imprimer  à  Vaide  de  cylin- 
dres ou  rouleâui  en  cuivre  gravés.  Les  heuieui  résultats  obtenus  par  cet 
industriel  furent  bientôt  répandus  en  Angleterré,  oiî  ce  mode  de  travail 
reçut  de  grands  perfectionnements.  Les  rouleaux,  d'abord  gravés  à  la  main, 
furent  plus  tard  disposés  de  manière  à  pouvoir  recevoir  quelques  gravures 
à  l'aide  d'une  machine.  Ainsi,  on  enfonçait  dans  le  métal  des  poinçons  en 
acier  gravés  en  relief,  au  moyen  d'une  presse  ou  d'un  mouton  qu'on  lais- 
sait tomber  sur  ceni-d,  en  suivant  une  marche  régulière. 

Il  y  a  à  peine  vipgt-cinq  ans  qu'on  a  introdait  en  France  le  mode  de 
graver  les  cy  lindres  à  la  molette,  tel  qu'on  le  fait  aujourd'hui.  Ce  mode, 
beaucoup  plus  précis  et  plus  expéditif  que  ceux  employés  précédemment, 
fit  une  révolution  complète  dans  la  gravure  des  rouleaux,  et  dut  né(  essifer 
su(  cessivemeot  des  modifications  dans  la  .construction  des  appareils  mis  en 
usage.  "  . 

Un  bon  constructeur  de  IfuJhoiifle,  M.  Hoguenin,  qui  »*est  constamment 
occupé  de  cette  branche  si  importante  de  l'industije^  en  a  suivi  tous  les 
progrès,  et,  en  praticien  éclairé,  en  observateur  habile,  il  a  su  y  apporter 
des  améliorations  ulilesy  qui  ont  fait  rechercher  ses  machines;  non-seule» 
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ment  par  toate  l'Alsace  ;  mais  encore  dans  ks  autres  contrées  de  la  France, 
el  à  l'étranger. 

La  belle  macipine  à  graver  lea  cylindres,  envoyée  è  l'exposition  de  1839 
par  la  maison  Huguenin  et  Ducommun,  était  vraiment  remarquable,  aotant 

par  son  heureuse  disposition  que  par  l'exlrême  précision  niiportée  dans 
1  exécution  de  toutes  ses  piècos  ;  aussi  fut-elle  admirée  de  tous  les  Indus- 
triels qui  ont  su  Tapprétier.  Ces  messieui-s  en  ont  eu,  depuis  cette  époque, 
un  grand  nombre  à  construire,  et  iront<:essé  de  les  améliorer.  Ils  sont  arri- 
vés aojoard'hni  à  une  perfection' t^'que,  pour  reproduire,  par  exemple, 
un  dessin  à  deni  couleurs,  on>|i^rait  gléver  un  cylindre  sur  on  tour,  et 
le  second  sur  un  autre,  et  être  assuré,  par  avance,  qu'ils  se  rapporteraient 
tout  aussi  bien  que  s'ils  avaient  été  gravés  tous  deux  sur  la  méone  iMi^Mne. 

Ces  constructeurs  ont  bien  voulu,  avec  un  désintéressement  que  nous 
aimons  à  faire  connaître,  nous  laisser  dessiner  l'une  de  leurs  dernières 
machines,  pour  la  publier  avec  détail  dans  ce  llecueil.  Mais,  avant  d'en 
donner  la  description,  nous  nous,  bisons  un  devoir  de  les  citer  pour  les 
autres  machines  qu'ils  construisent  dans  leurs  ateliers,  et  qui  ne  sont  pas 
moins  remarquables  sous  le  rapport  du  travail  et  de  la  bonne  confection. 
Ainsi  ils  ne  s'orciipent  pas  seulement  des  machines  à  graver  les  cylindres, 
et  des  autres  iipp  i relis  accessoires  rela[if>  à  cette  fabrication,  mais  encore 
de  la  confection  môme  des  »  ylindres,  (jo  ils  fondent  creux,  soit  en  cuivre 
jaune,  soit  en  cuivre  rouge,  et  qu'ils  forgent  et  étirent  mécaniquement. 
Nous  nous  proposons  aussi  deilonner  ces  appareils,  qui  présentent  beau- 
coup d'intérêt.  Ils  s'occupent  également  des  machinesîàiroprimer  à  une  et 
a  plusieurs  couleurs,  et  depuis  quelques  années  ils  ont  additionné  A  leur, 
établissement  la  construction  de  dilTérenles  machines  outils  qui  jouent  au- 
jourd'hui un  si  ^M-and  rOle  dans  U>  ateliers  de  mécanique;  ainsi  ils  font 
des  tours  à  ehariof.  des  ni.K  liinf>  à  laboter,  à  percer,  etc.,  sur  les  nieilleurs 
modèles,  et  y  appui  teiit  (  t'tte  précision  toujours  ri};oureuse  qu'on  exige 
tant  dans  ce  ^enrc  d'  ipp.ireils.  Enfin  on  pourra  se  faire  une  idée  de  I  im- 
portance de  leur  établissement,  en  ajoutant  qu'ils  se  sont  monté  une  fon- 
derie de  fer  dans  laquelle  on  peut  couler  des  pièces  de  5  à  6,000  kilogr. 

M.  Dubies,  ancien  élève  de  l'École  centrale,  est  attaché  comme  ingé- 
nieur-associé à  cet  établissement.  On  lui  doit  un  grand  nombre  de  perfec- 
tionnements sérieux. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  GRAVER 
(planche  &.) 

Du  BANC  DE  Torfc  F.T  ORS  poopftBS.— L'objct  de  cette  machine  n'est  pas 

seulement  de  praver  les  cylindres,  mais  bien  aussi  de  tourner  leur  surface 
exléiieiire,  avant  d'y  poser  la  molette,  de  sorte  qu'ello  sert  à  la  fois  de 
tour  à  chariot  et  de  tour  à  graver.  On  voit,  en  effet,  [(ai-  le  dessin,  (jue  le 
banC;  le  support  el  les  poupées  ont  beaucoup  d  analogie  avec  ceux  d'un 
II....  7 
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tour  parallèle.  Ain»i  le  banc  est  une  cspiH  c  de  table  en  Tonte  A,  ilressiM*  sur 
toute  sa  longueur,  mais  vers  les  bortjs  seulement  qui  ont  clé  ménagés  en 
Siiiîiic.  (Voyez,  réIévaMon  lig.  I,  le  plan  lig.  2,  et  la  coupe  transversale 
liy.  '*.)  II  est  porté  sur  deux  pit'(K  ou  <li'U\  colonnes  H.  <!<'  peu  de  hauteur 
et  fondues  creuses,  avec  un  large  patin  qui  leur  domf.e  de  1  assise  sur  (o 
sol  de  râtelier*  La  partie  sopérieur^  de  ces  coloiines  fonp»  eopat^rnent 
pour  se  boulonner  avec  le  liane.  ..  \ 

Deux  poupées  en  fonte  C  et  I)  sont  placées  aux  extrémités  de  pelui-ci. 
L'une  C,  fixée  en  t(^te,  ]H)rte  trois  brandies,  (jui  sont  chacune  munies  de 
coussinets  et  de  leurs  chapeaux  :  les  deux  premières  reçoivenl  l'arbre  du 
tour;  la  troisième,  à  dioite,  rc^'uit  l'un  des  bonis  de  Tarbre  du  (  jliiidre  à 
graver.  Lescouss>incbde  celle  Iroisiênie  branche  peuveiil  être,  au  besDiO, 
repoussés  par  des  vis  de  pressii^n  latérales  aûn  de  permettre  de  régler 
exactement  la  ppsition  4e  l*axG  du  rouleau.  La  seconde  poupée  II,  qui  n> 
que  deux  bfanf^ics^  porte  l'aulre  bout  de  cet  arbre.  Sa  base  est  \\  couliiise, 
çoninie  le  monli'c  la  < oupt;  l()ii;;itn  linale  liy.  3.  |»our  pei'nicttre  de  l'axancer 
un  peu  vers  la  ;;;mi  lu'  ou  \ef  s  la  droite,  «.nixanl  la  plus  ou  moins  yi  iuidc  lon- 
gueur de  l'ave  du  i  ou  loau,  longueur  qui,  du  reste,  est  en  général  peu\arinble. 

MouvËMhNT  Dt  TOLH-  —  1-3  disposition  du  mouvement  applique  a  la 
iè)e  du  tour  est  très-simple,  et  permet  de  le  faire  roarctier,  soit  à  la  maiq, 
soit  par  on  moteur.  Ainsi,  sur  le  bout  de  l'arbre  en  fer  B>  qui  e8tproiofigÏ6 
à  gaudic  desdeu\  branches  de  la  poupée  par  lesquelles  il  est  porté,  on  a 
ajusté  une  maitivelle  1'.  <|ue  l'on  y  ictit'ul  pnr  un  écrou.  Il  est  souvent 
essentiel.  j)our  de  certiimes  i,'ravui  t's  qui  deniandonl  du  soitt  et  de  l  allen- 
tion,  d(!  lau  e  mouMur  le  e\liiidre  avec  celle  miinivelie.  parce  iju  on  ai  rétn 
aussitôt  qu'on  veul,  et  un  modifie  la  vitesse  autant  qu  il  e>t  nécessa.re. 
Quand  le  tour  peu(  mai-cher  par  le  moteur,  comme,  par  exemple,  lor$i)u'on 
doit  tourner  la  surface  extérieure  du  rouleau,  ou  lorsqu'on  doit  y  faire  une 
gravure  très-sim|dc  et  en  hélice,  on  se  sert  des  engrena^e8  de  cuivre  <j  et 
II.  (pii  sent  tailles  avec  soin.  Le  ptemier  est  fixé  à  demeure  sur  l  arbrc 
de  couche  K;  le  se( ond  est  assnjéti  à  l'extrémité  d'un  a\e  tiè.H-eonrl  en 
fer,  qui  porte  à  l  auUe  bout  la  poulie  motrice  I.  Cet  axe  e>l  ajusté  dans 
une  longue  douille  en  fonte  J,  bien  alésée,  pcmr  lui  servir  de  support  el  de 
coasslHéi.  Ceitfs  douille  porte  une  pattis  à  coulisse  qui  est  boulonnée  contre 
^  la  poupée.  Comme  elle  peut  s'écarter  ou  se  rapprocher  è  volonté  du  rentre 
decellr ci.  onvdt  qu  elle  |:erniel  de  remplacer  au  besoin  le  pignon  H  par 
un  nuire  plus  <:rand  ou  plus  pelit,  et,  par  conséquent,  de  varier  la  vitesse 
de  rotation  du  tour. 

De  CVLINDUE  A  GRAVER.  —  Lcs  cjlfndresou  rouleaux  destinés  a  l  im- 
préssion  dci«  toiles  sont  en  cuivre  jaune  ou  en  cuivre  rouge;  ils  dois  eut 
Çtre  fondus  pairfaitement  purs  et  hom<^ènes,  sans  aucune  soufflure.  C'est 
une  partie  très-délicate  dé  |a  fabrication  :  aussi  compte>t-on  fort  peu  de 
maisons  qui  s'en  occupent  spécialement.  MM.  Huguenin  et  Ducommun  s^f 
sont  adonnés  depuis  plusieurs  années,  et  à  leur  louange,  nous  eroyont 
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deVMr  dim  tttijoiirflllttl  ))tt6  left  «ytltidreê  qûi  jBèâénl  de  leurs  atefiers 
très-estjniés»  On  Mit  que.  M.  Thiébaut  atné,  habilç  ^nd^iii^  (bp  ini}Vr0«  a 
Paris,  s'occupe  aussi  depuis  longtemps  de  celte  keile  fabricatibli^      lui  a 

valu,  en  18 1.i  médaille  il'or.  Une  nouvelle  maison  Irès-reromm.indable 
d'Ahmcf  '  MM.  Hunibert  iièrc  1 1  llls,  ingénieurs-mécaniciens  à  Junghylz), 
est  aussi  monlée  pour  contoctionncr  les  rouleaux  avec  les  machines  analo- 
gues et  autres.  Ces  divers  manttfâcturiers  ont  monté  dans  leurs  établissc- 
menb  des  appareils  très-lMgéllledt,  ptfût  fùfgièt  op  étirer  teors  cylindres; 
nous  Mpérona  tes  fitlre  cohniUre  ()ans  une  prochain^  irviralsoii.  . 

Ces  cylindres,  quelle  que  ëoit  <fjBtitleurs  leur  nâture,  sont  toujours  trur. 
verse?  dans  toute  leur  longueur  par  un  axe  en  fer  qui  se  prolonge  à  chaque 
bout,  pour  former  les  portées  ou  les  tourillons  sur  lesquels  ils  doivent 
tourner.  Tel  est  le  rouleau  représenté  sur  les  différctites  figures  de  la 
pl.  5;  son  axe  M,  que  l'on  y  a  chassé  avec  force,  est  terminé  par  des  par* 
ttet  wtéé^f  .dobt  l'une  porte  le  toc  en  fel*  L,  et  raotlre  9*aju8ke  dam  U  fnaii- 
Àm  k  ffo  qut  fait  corps  avec  Varbre  O.  Lorsique  le  cylindre  esl  gravé»  cet 
pÉrtIeS  clirrées  servent  également  sur  la  mm  bine  à  imprimer,  h  porter  lea 
manchons  qui  doivent  les  lier,  soit  d'on  bout,  soUde  Tailtre,  avec  les arbref 
de  transmission  de  mon  veinent. 

MorvKME?ir  de  rotation  ui  <;yi.indhk.  —  Le  toc  L  porte  un  bec 
avancé,  que  Ton  engage  dans  l'un  des  creux  taillés  à  la  circonférence  du 
dbque  en  fonte  K,  qui  est  monté  à  J'ektrémité  de  t^arlîrp  du  tour^  afio  de 
rendre  l'aie  do  rouleau  solidaire  avec  ce  derniei*,  etl'obligeir  à  renlfalner 
dans  son  mouvement  de  rotation,  que  ce  mouvement  yienhe  d'ailleurs  de 
la  manivelle  F  ou  de  la  poulie  I. 

L'aie  .M  est  porte,  d  une  part,  par  le  troisième  coussinet,  à  droite  de  la 
poupée  tixe  C,  et  de  l  aulre  |)ar  le  premier  coussinet,  à  gauche  de  la  pou- 
pée mobile  D  (comme  le  montrenl  les  tig.  1,  û.  et  3}.  Ainsi  le  cylindre  est 
toujours  mobile  dans  ces  deux  coussinets,  soit  qu'on  tourné,  soit  qu'oii 
grave  sa  surléce  eitérJeure. 

ti  est  à  remarquer  que,  dAns  le  bout  de  Tarbre  E.  on  a  ajusté  un  goujon 
aciéré  «7  (tl;,'.  2^)  et  un  ressort  à  boudin,  qui  tend  à  le  pousser  contre  le 
bout  de  Taxe  M,  atlu  d'ubUger  i'emba&e  de.celui-cî  à  s'appuyer  contre  le 
coussinet  illg.  3). 

llALANCEMbNT  DU  CYLiXDRE.  —  Il  est  quelquefois  nécessaire,  pour  de 
certaines  ^avures,  de  donner  une  espèce  de  balaneetnenï  aù  cytindre, 
c'eyt-t-dire  un  liioQVement  oscillatoire  sur  lui-même.  Cette  opération  se 
hii  à  malh  par  PoUvrier  graveur,  k  l'aide  d'un  grand  levier  R^  terminé 
par  Un  long  manche  en  bols,  et  qui  de  l'autre  bout  forme  un  œil  cylin- 
drique, qui  entoure  l'arbre  E.  tout  proche  <lu  di'^ipie  K.  Sur  ce  levier  est 
adaptée  une  pièce  à  coulisse  r,  que  l'on  y  retient  pnr  deux  vis,  et  dont  le 
bout  prjâsente  une  saillie  semblable  à  celle  du  toc  L,  aGn  de  s'engager 
comme  celui-ci  dlins  le  dreux  du  disque  ft.  Ainsi,  en  levant  et  en  baissant 
altertiatlvéïiiént  ce  grand  levier,  lonque  la  pièce  à  coulisse  e  se  trouve 
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embrayée  avec  la  circonférence  dn  disque,  U  eoiraiiie  ce  deroîer,  et  avec 

lui  le  cylindre  à  graver. 

Division  du  cyli^iDre.  —  L'arbre  0,  qui  est  à  l'autre  extréiriité  de  l'axe 
du  cylindre,  a  pour  objet  de  le  lier  avec  la  roue  à  rocbet  an  moyen  de 
hqnelle  oo  peut  déterminer  des  divisiou  sur  toute  la  surface  du  cylindre. 
Le  moyen  et  les  bras  de  cette  roue  sont  en  fonte;  sur  sa  couronne  est 
rapporté  un  limbe  circulaire  en  cuivre,  que  l'on  y  retient  par  des  vis  à 
tête  fraisée,  et  qui  est  dents  triangulaires,  comme  une  roue  à  rochet  or- 
dinaire. Ce  limbe  porte  180  dents,  m.iis  il  peut  être  remplacé  par  d'autres 
de  rechange,  qui  renferment  des  diviseurs  plus  ou  moins  nombreux,  de 
manière  à  pouvoir  elTcctuer  toutes  les  divisions  que  Ton  peut  avoir  géné- 
rslemeiit  i  marquer  sur  le  rouleau.  .Un  levier  en  fer  o,  mobile  autour  de 
Taxe  de  la  roue  et  pouvant  tourner  sans  lui,  porte  un  rochet  b,  qu'un  res- 
sort tient  constamment  appuyé  contre  la  denture  du  limbe  (voy.  fig.  5),  de 
sorte  qu'en  faisant  mouvoir  ce  levier  dans  un  sens,  on  entraîne  avec  lui  la 
roue  P  et  l'arbre  sur  lequel  elle  est  montée,  et,  au  contraire,  en  le  faisant 
marcher  dans  la  direction  opposée,  la  roue  et  l'arbre  restent  invariables. 
Mais,  afin  de  connaître,  à  chaque  fois,  la  quantité  dont  on  fait  tourner  la 
roue,  et  surtout  afin  de  la  faire  tourner  de  quantités  égales,  il  importe  de 
limiter  bien  exactement  la  course  du  levier  a.  A  cet  effet,  un  cercle  à  cou- 
lisse en  fer  Q,  fixé  sur  les  bords  de  la  poupée  D,  porte  deux  tocs  c  et  d,  sur. 
lesquels  on  fait  alternativement  butter  le  levier.  Ces  buttoirs  sont  tous 
deux  fixés  au  cercle  par  un  écrou,  mais  ih  peuvent  t^trc  rapprochés  plus 
ou  moins  l'un  de  l'autre  suivant  lu  division  que  I  on  veut  avi»ir  sur  le  rou- 
leau. Ainsi,  si  le  dessin  à  graver  exigeait  une  division  en  20  parties,  par 
exemp'e,  il  faudrait  évidemment  écarter  les  deux  tocs,  de  manière  que  la 
marche  du  cliquet  6,  fût  comprise  dans  un  neuvième  de  la  circonférence 
de  la  roue  P,  puisque  SÎO  est  le  1/9  de  180.  Mais,  afin  de  pouvoir  ilctt  rminer 
cet  écartemenl  aussi  exactement  que  possible,  on  a  taraudé  dans  le  butloir 
c,  une  petite  vis  de  rappel,  sur  le  bout  de  laquelle  on  fait  tourner  le  levier. 

Do  CHARIOT  ET  DE  so.N  MODVBMKNT.  —  Le  chariot  cst  uussi  disposé  pour 
servir  an  tournage  et  ù  la  gravure  des  rouleaux.  Ainsi,  d'un  cùté,  il  peut 
recevoir  un  porte-outil  auquel  il  transmet  un  mouvement  de,  translation 
très-lent,  pour  tourner  ta  surface  du  cylindre,  et  de  l'autre,  U  reçoit  un 
porte-molettes,  auquel  11  transmet  aussi  un  mouvement  rectiligne,  lors- 
qu'il s'agit  de  çrraver  ou  de  moletter. 

Ce  chariot  se  compose  d'une  forte  chaise  en  fonte  S,  qui  représente  la 
forme  indiquée  dans  le  plan  (lig.  2),  et  dans  In  coupe  transversale  (fig.  4-). 
Elle  est  dressée  sur  plusieurs  points;  ainsi,  d'une  part,  sur  les  faces  inté- 
rieures qui  doivent  être  en  contact  avec  les  parties  planes  du  banc,  et  de 
l'autre  sur  des  saillies  très-peu  élevées,  ménagées  au-dessus,  soit  pour  re- 
cevoir le  porte-burin,  soit  pour  porter  le  support  des  molettes.  Un  chapeau 
ou  couvercle  inférieur  S'  est  adapté  au-dessous  du  (  linriot  par  quatre  bou- 
lons qui  ne  le  serrent  pas  sur  le  banc;  mais  pour  qu  il  ne  puisse  prendre  du 
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jeu,  soit  diins  une  direclion  latérale,  soit  dans  une  direction  verticale,  le 
constructeur  a  ciju>lé,  d  un  cAté,  une  rè<rle  en  fer  bien  drehsée  ft,  contre 
laquelle  on  fuit  appuyer  deux  vis  de  pression,  qui  peuvent  se  serrer  à  vo- 
lonté; de  même,  deuxeutres  règles  i,  font  placéei  au-dêatoos  du  banc,  et 
en  partie  incrnstées  dans  le  ciiapean,  èt  sont  aosri  pressées  par  des  vis  qui 
ne  les  serrei  i  i  ^  assez  pour  empêcher  le  support  de  glisser  sur  le  banc, 
tout  en  ne  lui  laissant  aucun  jeu.  Ces  vis  et  le" boulon  peuvent  aussi^  au 
besoin,  servir  à  arrtiler  le  chariot  d'une  manière  solide  et  invariable,  loi-s- 
qu'il  faut  jj'raver,  par  exemple,  des  dessins  qui  exigent  une  grande  précision 
et  pour  lesquels  le  cliaiiot  ne  doit  pas  marf:her  pendant  le  tuolettage. 

Le  chapeau  S'  est  disposé  pour  reeevoir  dans  son  intéHenr  un  large 
*  écrou  m,  d'une  pièce,  et  qui  ne  fait  corps  avec  lui  que  par  deux  vis,  tarau- 
dées sur  Tune  de  ses  bases,  afin  qu'il  ne  soit  jamais  forcé  par  la  vb  de  rap- 
pel T",  qui  le  ?r  -vi-se. 

(À'ite  vis  il'  I  i|-[M  1  -;f,  destinée  ;i  conduire  le  chariot,  et  avec  lui,  font 
le  système  pui  ic4^uiin  ou  porte-molettes  alternativement.  Elle  est  placée 
dans  l'axe  du  tour,  au-dessous  du  bauc,  et  règue  sur  toute  la  lougueur  de 
ceioi-cl.  Elle  est'  poilée  par  quatre  lunettes  n  et  dont  deux  boulonnées 
tout  à  fait  aux  deux  extrémités  de  la  table,  sooUennent  son  axe  prés,  des 
engrenages,  et  les  deux  autres,  placées  à  l'ititérieur,  la  supin n  ient  tous 
contre  les  filets  extrêmes.  L'une  d'<!lles,  celle  de  gant  hc  ;i.  que  l'on  voit  en 
drt.iil  'fij,  ?î  \  portf  fItMîx  petites  vis  !;»lér;iles,  qui  buttent  contre  une 
eniUi:»e  rapportée  sur  lu  vis  de  rappel,  atin  que  celle  vis  oe  puusiïe  s  avan- 
cer vers  la  gauche. 

Elle  peut  être  conraiandée  soit  pa^  le  tour  même,  au  moyen  d'engrena- 
ges, comme  lorsqu'on  s'qccupe  de  tournage,  soft  par  une  maoiveUe,  lors- 
qu'on s'occupe  de  la  gravure  d'un  dessin  (]ui  e  \  igede^ivisions  particulières* 
Ainsi,  à  l'une  de  extrémités,  vers  la  téle  du  tour,  elle  porte  une  roue 
droite  /•,  à  denture  livs-line,  et  r|iti  reçoit  son  mouvemont  d'un  petit  pi- 
gnon r**»!!!!  f:i  a  iO  dents,  la  prcunere  en  a  192  (ce  noniLne  de  dt^its  n'a 
pu  iiie  ifuiujué  exactement  sur  ÏQ  dessin  fig.  6,  parce  que  la  denture 
D'aurdii  pas  été  suffisamment  apparente),  ainsi,  le  rapport  entre  ces  deux 
engrenages  est  comme  kO  :  1^.  Une  roue  droite  t,  rendue  solidaire  avec 
le  pignon  s,  est  montée,  libre  comme  lui ,  sur  le  mt^me  goujpn  eu  fer,  retenu 
par  un  écroii  dans  le  support  à  coulisse  X.  Cette  roue  engrène  aver  tm 
antre  pi'jnon  .  phré  l'arbre  du  tour;  elle  porte  iik  dents  et  le  pigaQu 
2'J  ■  leur  i  .ipjini  i  e-l  Jouc  20:  114. 

i>  ijptes  données,  il  e^t  aisé  de  voir  quelle  est,  pour  une  révolution 
de  Vai-bre  £  et,  par  conséquent,  du  cylindre,  la  marche  recliligiie  du  cha^ 
riot  portenratOs  : 

Od  a  d'abord  Hi  :  29  :  :  1  :  s 

d'où  X  =  0,2$W 

puU  192  : 40  :  :  0,2543  ;  y 

d'où  y  «  0,053, 
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c'est-à-dire  que  la  vis  de  rapt»el  fait  S3/f  000  de  révolution  par  chaque 
révolution  de  l'arbre  E. 

Or.  <^ettc  vis  est  è  simple  filet,  et  soo  pas  de  O'^OOS;  la  marche  de  l'écroii 
est  donc  de 

iUmi,  te  chailot  avance  d*aii  peu  plus  de  4/10  de  miltimétre  par  cfiaijQQ 
révolution  de  l'arbre  du  tour. 

Mais  le  constructeur  a  bien  prévu  qu'il  pouvait  être  souvent  nécc>snirc 
de  varier  cette  marche  du  rlinriot.  soit  pour  tourner^  soît  punr  molcttrr, 
en  ayant  le  soin  de  disposer  le  support  \  à  coulisse,  de  manière  à  pi  rincth  e 
de  changer  à  volonté  les  trois  engrcnaj^es  r,  s.  i;  il  peut,  avec  un  t  erlain 
iHttiilirB  de  rooe^oii  de  pignon^  de  rechange,  modifier  ceHe  vitesse  A  riii- 
tfnl,  ^it  en  les  combinant  entre  eux,  soit  en  té«  remplaçant  successive- 
ment par  d'autres  plus  grands  ou  plus  petits.  Par  conséquent,  il  peut  tou- 
jours arriver  à  établir  un  rapport  déterminé,  entre  la  vitesse,  à  la  circon- 
férence du  cylindi'e  h  graver,  et  la  marrhe  rci  tiligne  du  porte-burin  ou  du 
porte-mniettes.  Ces  rapports  pourraient  tMre  calculés  <i  l'aviuice  pour  tous 
les  diamètres  de  roues  variant  d'une  dent  seulement,  depuis  la  dIus  petite 
jusqu'à  la  plus  grande,  et  ils  pourraient  éfare  indiqués  sur  an  tabteau  placé 
jurés  do  tour,  afin  qi|e  l'ouvrier  chargé  de  condoire  la  macfahie  pftt,  à  pre- 
mière vùe,  sans  tâtonnement,  choisir  (es  diamètres  d'engrenages  qui  cop- 
Vlenncnt,  poul'  avoir  la  vitesse  qu'il  désire. 

Loi*squc  la  vis  de  rappel  ne  doit  pas  marcher  par  le  tour  mt'^me.  mai-^ 
plutôt  à  la  main,  parce  que  le  géni  e  de  dessin  à  graver  sur  le  rouleau  exige 
de  faire  des  divisions  sur  les  cercles  et  non  sur  des  liéhccs,  on  doit  néces- 
sairement débrajrer  les  engrenages  précédents,  toit  en  enlevant  la  roue  r, 
soit  èn  dérangeant  te  support  X.  .  / 

tJhe  manivelle  7  est  alors  rapportée  è  Pahtre  extrémité  de  l'axe  de  ta  Vis 
iWut"  être  à  la  dispositiDO  de  l'ouvrier.  Près  de  cette  manivelle  et  sur  le 
•même  axe,  est  fixée  une  roue  en  cuivre  V,  dentelée  sur  toute  sa  circonfé- 
rence, non  comme  un  engrenage,  mais  comme  une  roue  à  ilnitK  tir  hmp. 
dont  la  forme  triangulaire  est  également  inclinée  dans  les  deux  sens;  ce 
qui  présente  l'avantage  de  pouvoir  f«it^  marcher  les  deux  côtés  tndiâé- 
remment.  Cette  roue  porte  300  dents;  sur  son  moyeu  élargi' sont  ajuistées 
k  'frottement  deux  aiguilles  0  et  0',  qui  peuvent  tourner  avec  fa  roue  ou 
tourner  sur  elle,  et  qui,  en  outre,  peuvent  être  plus  ou  moins  écai  1'  s 
ou  rapprochées  l'urK*  de  l'autre.  On  peut  les  rendre  solidaires  en  les  reliant 
par  une  vis  de  pre>sioti  qui  traverse  ta  coulisse  circulaii-e  de  Tniie  et  qui 
se  taraude  dans  l'épaisseur  de  l'autre.  Une  bague  en  fer  i>,  ausM  ajustée 
Bor  la  douille  de  la  même  roue  V,  lient  d'ailleurs  ces  aiguilles  constam- 
ment.appuyées  contre  la  circonférence  de  celle-ci.  Un  cliquet  p',  mdiité  à 
charnière  sur  un  goujon  fixé  iia  bout  du  hauc  de  tour,  doit  servir  d'indi- 
cateur. 
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Ainri,  supposoito  qnè  lé  dèsèni  i  grtyer  tài  le  roôleaa  doit  être  répété  & 

Jri  ceHalti  nôllâiriidè'i6é<%,  0lti<  une  fraction  du  tour.  Par  exéWiite,  ptiîi^ 

que  le  pas  dr  rntto  vîs  est  de  8  millim^tre5,  il  est  (''vident  ()no.  pour  cha- 
ni'io  do  ros  r(''voIiifi(>ns,  lo  chfinot  porte-mo!e((es  m.irclip  d(«  coth-  qiuiiitit/'; 
il  fniit  donc  faii  o  10  tours  pins  2  R  ou  l0',2.")  pour  le  fiiiic  avrificcr  de  82 
millimètres.  Dans  ce  cas,  pour  opérer,  on  commence  par  desserrer  la  vis 
qui  relie  les  deux  aifniilles  oel  odiëÉ  écdHe  juiidd*!  Cë  (}u  ll  y  ait 

ënttié  -èltèM  nàé  ^lÊèfknéé  âë  dëiife.  It«il  èst  lé  i/k  dti  tëé  é,25  de  30é 
>^é«làM  Haiié^ci  tofit:  fnrfhqnées  Ûè  id  «A  iit  II  est  fact^de  teà compter)  ; 
!ors(tfl*ëlle»  s6iii'iflnst  à  la  distance  voulue,  on  re«.serre  1q  tispour  finClles 
f  iv>!enf  r^pps.  puis  on  place  rtitu'.  celle  ./  pai-  exemple  fs!  on  doit  faire 
toni  fier  la  rout»  dari-iU'  sefi<  iiidlipi"'  rar  la  flrclie,  fl?.  ^)].  <\iv  la  di'ul  cor- 
respondante au  bout  du  cliquet  //.  On  fait  alors  tourner  la  manivelle  y,  la 
roue  el  les  aiguilles  tournent  en  môme  ténl|>8:  on  compte  le  HOili(brci.dé 
féHAllihàs\ti9tfa*h  ce  au'on  tott  ëfrivé  è  la  dlxlètite,  ralfnitneV éUnt  etle* 
Mte  ramef^  è  kih  ^fifi  de  départ;  mate  6ti  lé  ri||i!^eÙe  M  com- 
pléter 10',  25  :  on  doit  alors  avoir  lè  soin  de  conUotiiiir  fe  mc^Véïnent  dà 
rotation  de  In  nrinivelle.  juMiu'à  ce  que  la  deuxii'^'me  aiu'eîlle  n  soit  arriviS^ 
à  la  |)lace  rii  irqiiée  par  le  bout  d»i  cliquet  ;  il  e«.t  é\idenl  ipi'on  aura  ainsi 
tourné  i]  Mil  ipiart  de  révolution  en  plus  des  di\  premières,  et  (jue  le  cha- 
riot aui  a  unrctié  de  82  milliniélres.  • 

Poo^  opérer  an  hooreaii  chan(tèMèiit  de  place  du  cliarUjt,  if.fi^t  recotér 
WtBtff^les  sans  ton.rnèÉ*  la  rooé  M  la  ttt;  ce  qui  e$t  fl^cllè,  pfîii9^a*éf(e^  hè 
iont  aju>;tées  qu'à  frottement;  «n  les  ra^l^ne  donc  dans  leur  première 
po*iti(»n,  lie  manière  ipie  rait;ui!le  /  vienne  et»  reçfard  de  l'index  j/î 
l'a  iii  e  est  alors  eu  arrière  (à  gauche)  de  toute  la  dislance  ri^lce  priniiti- 
veTuent. 

Du  l'OUTE-OUTIL  POLU  TOimNBB  LA  SUKFACB  ÙV  CTLINDRB.  —  Comme 

ikto  fàtbns  dit,  cette  Miaèhitie  peùt  età^merit  h\n  t'^hlce  4a  tdar 
parallèle  tn  do  toarfrchariot,  pooM^esset'  là  imrfacè  tinim  dé«  ctllodréé 
^ÙÛpviAjI^iov  11  snfnt  de  placer  sàr^esappOtt  A  chariot  dont  la 
base  snprneure  e>;f  di-es^é."  à  cet  effet,  une  chaise  en  cuivre  T.  d  iii«i  laquelle 
C't  fi\(^  lr  lun  iii  ipii  iloit  lr.i\.ii!ler.  Cette  cli  «he  i  st  \ ue  m  coupe  vei  tii  aie 
nu  \  10  d  exécdtion,  sur  la  lig.  8;  le  burin  y  est  représenté  ajusté  duns  uu 
prisme  triangulaire  en  fer  j,  et  retenu  par  une  vis  de  ptvssioh.  La  èileeë  dù 
prisme  se  règle  à  volonté  par  une  vis  de  rappel  aoi  le  pousse  én  évant, 
et  qd  est  taraadéè  dans  line  tride  en  fer  adaptée  à  la  cnatse;  line  aatre 
vis  les  fiie  eh  dessus,  qanr  d  sa  position  est  réglée,  et  tm  ressort  h  tè0d|| 
le  rlia»J';er  «-n  arrière  (|uariil  on  des^ ei'i"e  la  vis  l. 

La  iiiart  ht  m  fili^  iic  de  n-  |i>-(iiilil  c*1  iiécessniremciit  (die  du  cha- 
riot ;  par  (  oiiM'tptnil  e  le  dépend  do  enui  enages  placés  en  lèle  du  toui-  et 
ijue  nous  a\ons  reniai qués  précédeniracnl.  Il  eSl  éiident  que,  lorsqu'on 
grave,  ce  porte<K><tiif  dôll  être  enlevé  et      de  tMé;  éa  ne  l'a  représenté 
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sur  les  figures  d'onsotnl)le  <lu  dessin  que  pour  mioiix  rn  indiquer  la  place, 
mais  il  no  devrait  pns  s'y  ti-oiivor  en  inôiiic  tcniips  que  1*  porte-molettos.  De 
nièniu  lorsqii  on  loin  no  la  surl'ace  du  cj  lindi  o,  lo  porlc-uiolettes  est  reliré. 
On  âte  aus»i  la  roue  de  division  V,  et  à  Taide  des  vis  qui  assemblent  le  nian- 
'dibndft  Varbve  0  avec  le  bout  de  l'axe  M,  on  s'arrange  pour  qu'ils  toumeat 
ensemble  exactement  cylindriques.  * 

Db  la  moixttb  bt  du  portb-molettbs.  —  Si ,  dans  une  machine  à 
graver  1rs  rouleaux,  toutes  les  pièces  doivent  (^ti*e  faites  avec  précision,  il 
faut  aussi  que  plu^^ir-ui-s  d'oiilro  ollos  soient  disjjoséos  do  ninnioïc  à  pt  i- 
metfre  d'obtenu  tous  le»  geines  de  de8>in,  il  fautsurlont  que  la  inoiotle 
puisse  varier  de  ditncnbiai)  et  de  positon  au-dessous  du  cylindre  sur  lequel 
elle  doit  travailler.  Aussi  le  porte-molettes  est^il  une  des  parties  les  plus 
importantes  du  tour,  et  Ton  va  voir  que,  comme  il-  a  été  compris  et  exé- 
cuté par  M.  Huguenin,  il  remplit  toutes  les  conditions  voulues. 

Tout  le  syslonio  porto-molottos  ost  monté  sur  un  pilastre  carré  en  fonte  Y, 
dont  I;i  bnsc  dressée  o>t  Ixmlonnoe  sur  le  support  à  chariot  S;  une  o-.prce 
de  inaiu  lion  V,  dont  l'intérieur  est  aussi  carré,  est  emboîté  sur  ce  |»iliisire 
et  doit  faire  corps  avec  lui.  A  cet  elTct  une  crémaillère  en  cuivre  v,  à  dents 
angulaires,  est  placée  conli-e  l'un  des  angles  idiattus  du  pilastre,  qui  pré- 
sente une  facette  dentelée  de  mèîne  (  voy.  îa  coupe  verticale*  flg.  îk)  ;  trois 
vis  de  pression,  taraudées  dans  l'épaisseur  du  manchon,  viennent  butter 
contre  la  crémaillère,  et  la  maintiennent  engrenée  avec  la  denture  du 
pilastre;  de  cette  sorio,  los  deux  pièces  sont  rendues  solidaires,  ('otto  dis- 
position a  l'avantage  de  permettre  d'élever  le  maucbon  à  lu  hauteur  de- 
mandée par  le  diamètre  de  la  molette. 

Sur  la  base  supérieure  du  manchon,  sont  placés  deux  coussinets  qui 
reçoivent  les  tourillons  d'une  pièce  particulière  a;,  que  Ton  volt  en-détail, 
fig.  16, 17  et  18;  cette  pièce  s'appuie  sur  on  ressort  y  fixé  au  milieu  de  la 
base  du  manchon  (  fig.  1*2  pt  13),  et  dont  on  règle  la  tension  à  l'aiJe  d'inic 
vis  verticalo  i/',  taraudée  dans  uno  traverse  eir  fer  qui  est  supportée  par 
deux  petites  colonneltts  y-.  Ainsi  la  pièce  x  peut,  en  oscillant  sur  ses  tou- 
rillons, être  plus  ou  moins  soulevée  par  le  ressort,  et  par  conséquent  rece- 
voir une  inclinaison  vartobte,  quoique  d'ailleurs  toujours  très-faible.  Et 
comme  elle  porte  tout  le  système  de  la  molette,  il  en  résulte  que  Ton 
peut  déjà  faire  penchçr  celle-ci  d'un  cété  ou  de  l'autre,  suivant  qu'il  est 
nécessaire. 

I.a  plût  e  ./  [)orlo  aussi  deux  coussinets  qui  sont  placés  à  angle  droit  par 
rapport  à  ceux  qui  reçoivent  ses  propres  tourillons.  Ces  coussinets  sont 
destinés  à  recevoir  les  tourillons  de  l  équerre  en  cuivre  -,  sur  laquelle  se 
boulonne  le  levier  à  bascule  Z,  flg.  i.  A  l'extrémité  de  ce  levier  est  adapté 
le  disque  en  cuivre  dans  le  milieu  duquel  sont  ajustées  i  coulisse  les  deux 
branches  t/',  plus  ou  moins  rapprochées  suivant  la  longueur  de  la  oioletle, 
(Vv^.  9.  10  pi  1 1 1  ;  ce  disque  est  denté  sur  la  circonfiVence  pour  engrener 
avec  une  petite  vis  sans  ûn  b',  à  l'aide  de  laquelle  on  peut  le  faire  tourner. 
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el  avee  loi  la  molette,  ce  qiu  permet  de  dénmichir  celle*ci,  c'e8t4-dii-e  • 
de  la  pla(  (M-  exactement  dans  la  ligne  qu'elle  doit  occuper  par  rapport  à  la 

surface  du  cylindre  h  {»ravor.  Vn  coulisscaii  retiont  les  branches  t/'  de 
manière  qu  elles  ne  puissent  prendre  du  jeu  dans  le  disque,  lorsque  leur 
position  respective  est  réglée.  La  petite  vis  sans  tin  1/  est  portée  par  une 
pièce  cp  cuivre  a'  (tig.  19)  qui  est  aussi  boulonnée  au-dessous  du  levier  Z, 
^  et  poosBée  |»ar  des  via  de  rappel  xf,  taraudées  dans  Tépaissear  de  Téquerre  c  • 
(fig.  18). 

Dans  la  partie  inférieure  des  deux  branches  sont  ajustés  des  demi- 
coussinets  en  ni-ier  qui  reçoivent  les  tourillori*  de  la  molette  h'  (voy.  les 
détails  fig.  9  et  10)  ;  ces  i  oussinels  n'y  sont  retenus  que  par  de  petites 
équerres  q^,  et  peuvent  au  besoin  être  facilement  rechanj?és;  des  ressorts 
pu  tiges  métalliques  f,  retiennent  légèrement  ces  tourillons  par-dessous« 
sans  lés  forcer,  pour  que  la  moleUe  ne  tombe  pas  lorsqa*on  la  soulève;  de 
sorte  qn*il  est  eitrêmement  facile  de  changer  cette  dernière. 

Par  la  disposition  que  l'on  vient  de  voir,  on  peut  aisément  concevoir 
maintcn  iiit  combien  cette  partie  importante  de  la  machine  (tout  le  système 
porte-molettes  )  est  susceptible  d  obcir  à  toutes  les  volontés  de  l'ouvrier  qui 
la  fait  m;ina'uvrer,  el  cela  sans  nuhne  qu'il  lui  soit  nécessaire  de  l'arrêter: 
il  peut  fane  mouvoir  la  molette  dans  tous  les  sens  pendant  le  travail;  il  . 
Tincline  soit  &  droite,  soit  à  gauche  ;  il  la  soulève  ou  II  la  baisse,  comme  il 
loi  convient;  il  Tavance  enOn  d'un  côté  on  de  l'aotre,  comme  il  le  juge 
nécoMaire  pour  le  genre  de  gra\ure  qu'il  a  à  produire. 

La  partie  courbée  à  droite  du  levier  Z  i  tig.  4)  s'assemble  par  articulation 
à  la  tige  verticale  Z',  qui  peut  être  rallongt'e  ou  raccourcie  à  volonté,  parce 
qu'elle  est  taraudée  dans  une  douille  assemblée  elle-même  à  IVxt rémité 
du  grand  le\ier  Z'.  Ce  grand  levier  est  adapté  à  un  buppurl  j',  coudé  en 
équerre,  et  boulonné  contre  le  banc;  il  porte,  vers  l'autre  extrémité,  un 
contre-poids  que  l'on  peut  augmenter  ou  diminuer  au  besoin,  parce  qull 
est  composé  de  plusieurs  disques  de  fonte,  superposés  les  uns  sur  les  autres 
et  placés  sur  un  plateau  /.',  qui  peut  glisser  sur  le  levier  et  se  fiier  .dans  la 
position  convenable;  par  une  vis  de  piession. 

Il  est  de  première  nécessité  de  pouvoir  varier  le  contre-poids,  et  par  con- 
séquent la  pression  que  doit  exercer  la  molette  sur  le  cylindre,  parce  qu'il 
y  a  des  gravures  plus  ou  moins  chargées,  plus  on  moins  profondesi,  qull 
faut  reproduire,  et  parce  qu*au8Si  il  y  a  des  rouleaux  qui  sont  plus  ou  moins 
durs,  et  par  conséquent  plus  ou  moins  difficiles  à  recevoir  la  gra\  ure.  Du 
reste,  le  contre-poids  à  placer  sur  le  plateau  k'  est  toujours  très-faible  com^ 
parativement  à  la  grande  pression  qu'il  transmet  à  la  molette;  car  il  est 
facile  de  voir  que  cette  pression  peut  être  huit  à  dix  fois  plus  considérable  • 
que  celle  qui  agirait  à  l'extrémité  du  levier  Z'.  On  remarque  sur  la  fig.  4  « 
une  tige  adaptée  à  ce  levier,  et  qui  se  termine  par  un  crochet  à  plusieurs 
dents,  que  l'on  agrafe  à  une  pièce  Oxe  m' toutes  -les  fois  que  la  molette 
ne  doit  plus  presser  sur  le  rouleau ,  et  qu'il  faut  par  conséquent  mettre  le 
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« 

levier  ou  repos.  Ce  crochet  est  quelquefois  remplacé      une  vHide  nppd 
que  l'oD  dispose  pour  produire  le  mèifie  efltet. 

DSS  DIFFÉRENTES  MANIÈRES  DB  GRAVER 

On  Mtt<|tte  les  iMlteltet,  comme  celle  /i',repré!iefitée9arlapLB,Mv6ht 

être  {gravées  en  relief  pour  imprimer  leur  dessin  en  creux  sur  le  rouletu. 
Cette  i»ravnn»  en  relief  csl  fnito  «nr  une  mnchinc  préparntuire  (Hi'on  nomme 
tnaclùne  ù  relevi  r  les  niolcIUs,  et  (|ue  noti'î  nous  proitnsdn^  de  fjtin»  con- 
miitre  dans  une  autre  livniixjn  avec  une  niarhine  dite  à  diviser  les  mo- 
lettes. Ainsi  le  graveur  trace  d'abonl  à  la  main  el  eo  eretit  s»r  une  pre* 
mière  molette  le  densin  qo*n  veut  reprodnire,  pois  il  reporte  celte  grtture 
sur  une  aeconde  molette  è  l'aide  de  la  maebbie  à' relever;  c*est  cette 
seconde  molette  qui  doit  graver  le  cylindre.  Toutet  ces  mofettes  sont 
d'ailleurs  en  ncler  (<m\u  bien  épuré. 

On  distingue  pln^icnf  s  modes  de  ^rravcr  les  fouloaux  h  la  molette.  AlriM* 
1"  des  objets  d«''ta(  bés,  comme  de  petites  flcnis  i-parses  qui  se  n^pMeiit.  se 
gravent  au  iwincon-muh'Uf.  c  est-à-dire  qu'on  enfonce  sur  le  t  jllndre 
chaque  objet  sépat^émènt.  Par  exemple,  si  bn  bouquet  doit  être  rép^  ait 
fols  sur  la  circobférenee  d'un  même  cercle  du  rouleau,  on  se  sert  de  la  . 
roue  è  rochel  P,  ou  dispose  les  buttoirs  «■  et  d  h  une  distance  t(>lle  que  le 
levier  n  ne  puisse  parcourir  qu'un  arc  de  cercle  rorre>pondant  au  si\i»'  me 
de  la  circoriférciite  de  t*ette  roue  On  serre  les  vis  du  ^iipptirt  h  rl  arii  t 
fioiir  (|n'il  ne  i;lisse  pas  sur  son  banc;  il  doit  rester  itninuliile  insinu  a  ce  (pje 
les  six  fleurs  soient  gravées  sur  tout  *  la  circonférence  ;  on  détennine  aussi 
la  preMion  de  la  molette  sur  le  cytindre»  en'  décrochant  la  tige  i'  ({ul  tient  le 
levier  à  eonire-poitls  suspendu  pemiant  1rs  Instants  de  rvpoa.  On  manœuvre 
alors  le  grand  levier  à  manche  R  en  le  faisant  monter  et  descendre  nlter- 
nativement ,  afin  de  doTirier  iifi  iiiouremefit  osi  illatoire  an  <  vliridro,  au  lieu 
de  le  faite  niotivr)ir  p;ir  la  maiii\elle  F  ou  par  la  poulie  I.  Ou  sait  que  ce 
le\ier  H  jiorle  un  (  Ii(]iiet  mobile  >■  (jue  I  on  a  eu  le  soin  d'aci  roclit  r  daîis 
l'une  des  dents  du  plateau  K.  La  limite  de  roscillalion  du  rouleau  est 
nécessairement  déterminée  par  la  plus  grande  longueur  de  la  fleur;  elle 
est  toujours  sufllsammRnt  Indiquée  au  graveur  par  des  marques  faites  A 
l'avatr  e  sur  le  bord  du  cercle  à  coulisse  Q.  AussiltM  que  le  bouquet  est 
terminé,  oti  relève  le  levier  Z-  en  arrrocbant  la  li^ie  puis  on  fait  tourner 
le  cv  litsdre  d  uti  sivlèrne  à  rai<le  du  levii  r  à  cliquet  a,  el  ou  recommence 
roj)ératiori  conime  précédemment. 

Il  est  évident  que,  dans  eo  mode  de  j;i  avure,  la  moletti?  n'a  pas  besoin 
d*élre  gravée  sur  toute  sa  circonférence;  on  n'y  grave  que  la  fleur  qui  doit 
être  répétée  plusieurs  fols  sur  le  rouleau. 

!•  Lorsqm  les  desshis  doif  eut  être  telteiiient  Ké»  ensemblè  qu'ils  ne  lais- 
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Hnt  pi  rilnirn  nllr  entre  leiftwo,  4a  molette  doit  alors  être  gravée  sur 
toute  la  circonférence.  I>ans  ce  cas,  il  faut  que  le  cyljudrf)  et  la  molelte 
loient  exactement  en  rapport,  comme  dans  des  engrenantes  bien  construits, 
c'est-à-dire  (|iit!  les  diaiuelres  t!xlérieurs  doiM'ol  èire  eiilre  eux  comme 
un  est  au  nombre  du  fleuri  ù  produire  sur  la  circonléreuce  du  roujeau^ 
travaillent  en  eflét  de  la  même  manière  que  deux  fones  droites  qui  #ea^  ' 
grèoeat  rigooreiHei|i^U  si  donc  on  veiit  jtTolr  CTftia  ftor*  seanUaUes  et 
cpriaetoodient  Mir  la  circonférence  du  rouleau  ,  son  <uaAièlr».doit  être 
exactement  égal  à  trois  fois  celui  de  la  molette.  Pour,  opérer,  on  fait  tour- 
ner le  (  yliridre  sans  arnMer,  soit  par  lu  manUelle.  soit  par  le  moteur,  et  à 
chaque  n  x nlnlioii  il  faut  (|iie  I<i  iiiolctle.  qui,  con>iamment  entrahu-e  dans 
le  mouvemenl,  tourne  aussi  sur  elle-même,  se  retrouve  toujours  dans  les 
(Dômes  parties  de  la  gratbré.  eàl^coit  qu'il  importe  que  le  grdvei#  ait 
élf  qtt^^âÉéeUé  mn^  Je  MuMpilRir  ktdÉif'ia  Uièlette  ()ans  ce  trai^ 
aSo  d'alî^Hw'tV^^  cette  (précision  mathémalt  ()uc  qu'il  (i^fit  ùbleiilr;  aii^É, 
en  donnanè  1^  oa  ili6|tié  de  pressioOi  li  met  la  molette  ié^riié  d'afétl^ 
on  de  retarder. 

Celles  seconde  m.irin  rc  de  ;:ra\er  les  rouleaux  est  appelée  mnlrtir  rou- 
lante. lAi  support  à  cituriol  doit ,  comme  dans  le  mode  précédent ,  rester 
lounobile  peadlM  fe  trtifatl  de  la  didlette;  seulémeiit  èhaque  fois  qu'un 
^nquet  est  gravé  sur  une  circonférence  du  rouleau  «  on  (irft  Mn^èr  \Mi 
NrjèjkltiM^i  raide  dé  la  fis  de  r«p((d  ét  dé  la  ro^ 
^n  extrémité, 

\a'<  de>«sins  doivent  être  au«si .  dans  rerfains  cas,  disposés  en  hélice 
sur  la  surtacti  du  cyluidre,  en  se  rti|)ûUiit  s^métriquemeut  dans  toute  sa 
longueur. 

.  Le  mode  d'opérer  est  alors  comme  dans  le  cas  précédent ,  à  l'exception 
tostefois  que  le  chariot-lie  doit  pas  rester  en  rebos;  il  faut ,  au  contraire» 
(fn'U  OMNÂie  poor  le  porte-moteties  âvaneé  Mè  fa  direction  rectiligne 
d'une  quantité  proportionnelle  à  la  vitesse  de  rotation  du  rouleau,  c'est-<^- 
dire  ésale  ci  la  «lislanf-e  que  l'on  veut  d<mner  à  deux  dessins  consécutirs 
répétés  sur  la  méint;  ligne  du  c>lindi-<>.  On  a  vu  que,  \n\v  la  dispo>i(ion 
des  engrenages  adaptés  eu  léte  du  tour,  on  peut  aisément  régler  celle 
distance. 

Godmie  cette  dernière  manière  de  graver  nécessite  souvent  beancoup  de 
pisasisa^  el  qoe  dani  «e  cas  le  roolean  doit  tmmier  leiilameot^.<o«i  se  sert 
daltogreilagc  placé  sur  l'arlv«  du  tour,  et  on  commaiide  le  maumittr 

soit  par  la  poulie  I,  soit  par  une  manivelle  qui  la  remplace. 

OliMiRVATKiN.  —  Il  lie  laiit  pas  se  le  dis<.iinul<  r.  ( es  machines  à  crnver 
les  cylindres,  malgré  tiiule  la  |>récisi(>ri  apporli'c  dans  leur  construction, 
maigre  toutes  les  heureuses  combinaisons  qu  elles  renferment,  exigent 
l^sdisali  wimil  des  davriers  baWIts  et  intelligents  pour  bien  les  odadti*»; 
t^.wai  da  dire  aasii  qae  ce  a'ast  pipa  âne  difflealté  ai^joard^èaà  de  nà-* 
contrer  de  ces  bons  ouvriers.  M.M.  llufi;iienîn  et  Hurommun,  qui,  outre 
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leors  établiMémenti  de  construetion,  possèdent  encore  un  bel  ttelier  de 
gniTiire  de  ronleam,  dans  lequel  ils  oonipent  ane  diiafne  de  macliiiies 
à  grafep  et  les  autres  madiines  accessoires,  n'ont  pas  seulement  le  mérite 
de  la  bonne  confection  de  ces  machines,  mais  aussi  celui  de  savoir  bien  les 
conduire. 

r 

LÉGENDE  EXPLICATIVE  DE  LA  PLA^NUiE  5. 

Fig.  1 .  Élévation  latérale  du  tour  è  graver. 

JFIg.  S.  Plan  général ,  vu  en  dessus  dndit 

Fig.  3.  Coupe  verticale  faite  par  l'axe  de  la  machine. 

Fig.  A,  Section  transversale,  faite  au  milieu ,  et  du  côté  de  la  tète  du 
tour.  Sur  ces  fifinres.  on  n  ropn'senté  un  rouleau  en  enivre,  monté  sur  son 
aie  en  fer,  et  disposé,  avec  la  molette  au-dessus,  pour  élre  ^ravé. 

On  a  aussi  représenté  sur  les  tig.  1,  â  et  4,  le  support  de  l'outil  qui  sert 
à  tourner  la  surface  cylindrique  extérieure  du  rouleau .  avant  de  le  sou- 
mettre à  l'action  de  la  gravure.  Ce  support  ne  devrait  évidemment  pas  être 
figuré  sur  le  tour,  en  même  temps  que  lé  porte-molettes. 

Fig.  5.  Vue  par  le  bout  de  la  machine  du  côté  des  roues  à  rocbet  ou 
roues  de  division. 

Fi?.  G.  Autre  vue  par  le  houl,  du  cAté  des  engrenages  qui  transmettent 
le  mouvi-inent  à  l'arbre  du  tour  et  à  la  vis  de  rappel. 
Ces  ligures  sont  dessinées  à  TécheUe  de  1/15*. 
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RECUBRCH£S  DES  BASES  DE  L'ÉTABUSSEMEia  DES  SCIERIES, 
Ml  M.  MMUAV  (Extrait  par  rauteur). 

«  ■ 

«  De  toutes  les  machines  opératrices,  les  plus  répandues  sont  des  scieries 
è  débiter  les  bois.  Le  travail  que  j'ai  l'honneur  de  soumettre  h  TAcadémie 
est  fa  premi^^e  partie  d'une  »^ér  io  de  rcrherrhes  entreprises  pour  déter- 
miner les  bases  de  leur  t''tnl)liss('ini  tit.  (ctle  (luestion  a  déjà  occupé,  de 
diverses  manières,  plusieui*»  auteui^.  tùulor,  dans  un  Mémoire  (t)  cité  par 
M.  Navicr,  l'a  comidérée  sous  un  point  de  vue  géométrique.  Laissant  de 
eété  toute  considération  physique  et  supposant  connue  la  résistance  de  la 
matière  à  l'action  de  l'outil,  il  applique  Tanalyse  au  mouveasent  progressif 

(*}  AcMMoiit  â«  Berlin,  aaote  I7M. 
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dto  celnî^i  dans  le  bois  :  de  ses  calculs,  il  résulte  principalement  qae  la 
lODgaeur  de  la  partie  dentée  d'une  lame  de  scie  ne  doit  pas  être  plus  petite 
que  la  course  de  cette  lame,  augmentée  de  l'épaisseur  ric  la  pièce  débitée, 
t'{  (]n''\\  n  y  a  auruii  avantagea  taire  acquérir  de  la  vite&6c  de  l'outil  avaut 
qu  il  commence  à  agir. 

«  Bélidor  (1)  coDclut  d'observationi  Taites  nir  le  travail  journalier  des 
sciears  de  long»  «{nete  bois  sec  est  plos  difficile  à  scier  qae  le  vert,  daps  le 
rapport  de  2  à  i  pour  les  cas  ordinaires  et  de  4  à  3  dans  le  cas  du  cbéne 
SOI-  (Icjà  vieux.  Il  paraît  aus^i  résulter  de  ces  observations  que,  tout  étant 
c'jiul  (î';iiH(Mirs,  !;i  (If'pcnsiMh!  force  <|u'exi<;[c  le  sciage  du  bois  blanc  est  à 
celle  ((u'exiye  te  *  iièiie.  dans  le  raj^porl  de  1  à  I  .f\  ("iivir^n. 
*  «  M.  Navier,  dunsi  ^es  Notes  sur  1  Archileclure  hydraulique  de  Bélidor» 
fait  ressortir  la  nécessité,  pour  rétablissement  des  scieiies,  de  connaître 
les  quantités  dlsction  qoe  le  Miage  da  bois  consoqinie«  en  iaêine  tempe 
qull  signale  rincertitade  des  données  existantes  &  ce  sujet..Il  énonee  d'ail- 
leurs ropinii»n  (|ue  la  résistanec  du  bois  varie  aveC  la  vitesse  de  rootU* 

i(  M.  l'oiierlel  a  fait,  datis  le  !«u!  dr»  déterminer  ces  quantités  d  aclion  on 
de  travail  inéiani(iiie,  un  j;rarid  nond)i'e  d'obscrvatiotis  n>lativt"<au  seiage 
de  différentes  espèces  de  bois,  soit  par  les  moteurs  animes,  soit  par  les 
machines.  De  plus,  aûn  d'obtenir  one  certitude  suffisante  dans  les  résultats, 
M.  Poncelet  a  eiécuté,  en  1829,  à  l'aide  du  dynamomètre,  qoelqnes  expé- 
riences directes,  d'où  ressort  la  gn^nde  influence  de  la  qualité  de  l'outil  : 
ainsi,  avec  une  scie  à  main  ayant  une  vole  constante  de  l""  '  1  <  dents 
taillées  en  biseau  pénètrent  à  chaque  coup  de  8"""  4.  l  a  qiiaotile  de  travail 
mécarîiqiK*  nécessaire  |>our  déliiler  un  mètre  t  art  é  de  chone  sec  el  très-dur 
claii  de  :jU,U(jb  kilogramnièties;  atec  une  graitde  iame  de  Acierie  >erlicaiej 
taillée  irrégulièrement,  la  même  quantité  de  travail  était  plus  que  double^^ 
quoiqpe  le  bois  fût  moins  dur;  et  avec  la  scie  à  crochets  des  sieurs  de  long' 
•  ayant  un^  voie  d'environ  k  millimètres  et  pénétrant  à  chaque  coup  de 
QP*g,  la  quantité  de  travail  relati\ra  l'unité  de  surface  était  de  32,071  kilo- 
grammètres,  pour  du  chêne  "^f,  de  dureté  moyerme.  P;u  l  iiit  «b  s  résultats 
de  ses  observations,  M.  l'oncelel  admettait,  dans  ses  bï^ci  »  ,i  I  l'cole  «le 
Metz,  que  la  quauliléde  travail  mécanique  du  sciage  était  pruportionneile 
à  la  hauteur  du  trait  et  à  son  épaisseur,  el  que  pour  une  scie  déterminée» 
la  résistance  du  bois  croissait  proportionnelleipent  k  la  presskm. 

«Enfin  nous  apprenonsc  que  M.  jJorin  a  fait,  pendant  I  éié  dernier»  un 
grand noffibred'e^périences, dont  il fautespéreria  pi  oi  iiaine  publication  (2), 
sur  le  travail  des  diverses  machines  employétîs  dans  les  ateliers  des  .Messa. 
j;ei  ics  r.iyules.  el  ju  inripfiîeinenl  sur  [)lusieui  s  srieric».  tant  dt  (»i!es  que 
circulaires.  L  allenliou  donnée  à  celle  qucsliou  pur  tant  u  lioimues  eaunenb 
fttlQraitpour  en  établir  l'importance^  si  elle  avait  besoin  d'être  démontrée. 

(I)  AreUitodiift  hydnNdiiitMk 

(t)  Lm rSralUttas ««  «pértaMM Miil  eoMl|ii«t  àfm  la  â«  édlt-dt VMê-MimilnûB  M.  Korin. 
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«  Dunft  \H  rechélrhes  pi^limtiiaires  qtte  j*ai  rhotinenr  dé  sodMettre  h 

l'Aradt^mie,  je  me  siiis  proposé  surtout  d'étufiior  le  mode  rl'nrtion  de* 
l'oiilil,  et  de  UOlerminer  quelques-unes  des  lois  générales  de  ifl  réslstnnre 
du  bois  à  cette  ortion.  Les  moyens  emp!ny<^s  sont  df  trois  sortes  :  1"  drs 
expériences  dii  tM  ii's,  donnant  l'ii  kilogranunes  la  valeur  de  I  cfloi  t  moyen 
du  scinge  pour  chaque  coup  de  scie;  2*  l'observation  des  phénomènes 
physiques  ;  3*>  l'enuiien  gébmétrhllDB  diH  liHMiTèiiietil  des  dents  à  travers  ta 
iiMtièl«.  Lâ  Scie  se  mouvait  veriicalement  et  le  bols  était  poussé  horlaon- 
talemcnt  pendant  qu'elle  0|térait.  tes  expériences  ont  indiqué  séparément 
In  rvsistance  du  bols  h  son  action  verticale  cl  à  Ja  pénétration  horizontale 
des  dents.  Les  chiffres  représ<':d.\nt  f  es  résisf.innes  sont  les  moyennes  d'un 
«•«spz  grand  iflMèhrc  de  résuU.ds  nlitenns  d.iiH  des  circonst.UK'es  ideiiticpies, 
et  aussi  j^'^dl^i^ents  entre  eux  que  le  permet  la  constitution  de  la  matière. 
^tianl^li^D^ennes  pottr  èrdoAnécs,  et  pour  abscisses  les  valeurs  den 
élénenta  variaBle»  dont  j'étudiais  l'Inflaetiçe,  J'ai  conskroit  des  lignes  dbttt 
la  cotiàkmilé  m'a  permis  d'admettre  les  indicailons.  Ces  indications  sfenoiit 
accordées  en  tout  point  avec  les  résultats  obtenus  par  les  autres  moyens 
d'Investigation  précités.  De  l'ensemble  de  re<  dncnnn  nt*;.  j'ai  déduit  dfs 
conséquences  générales  relatives  aux  hois  dont  la  <  (uistilnlion  est  analogue 
è  celle  du  sapin,  essence  employée  dans  les  expériences.  Les  prîncipales 
de  ces  ronséqaenccs  soMt  les  suivantes  : 

1*  La  Véststanté  ft  la  pénétration  horizontale  des  dents  eM  proportion- 
nelle à  la  profondeuf  e  du  trait,  correspondante  à  Une  courte  donnée  dtt 
chAssis  et  à  la  voie  r  de  la  scie,  c'ost-à-dlrc  qu'elle  est  représentée  par  une 
font  tron  de  In  forme/;  r  r;  h  étant  un  cocfflcient  indépendant  de  la  vitesse 
de  la  scie,  mais  dépendant,  pour  un  même  nuti!  de  la  nature  du  bois,  de 
son  état  hygrométrique,  et  du  sens  de  ses  libres  par  rapport  à  la  direction 
do  sciage.  Peur  le  sapin  de  coupe  ancienne  et  ttrèft-sec,  sottUils  à  Vetpéf 
i^iice,  si'  l'on  désigne  par  V  la  valeur  de  ce  coefllcient  quand  te  bois  eit 
scié  en  long,  et  \pw  V*  sa  valeur  quand  le  trait  est  perpendiciitaire  aut 
fliïres  principales,  on  a  h'  ss  1,38.  fc".'  L'humidité  du  bols  augmente  beau- 
coup ce  coellicientdans  le  premier  cas,  et  piralt  ie  diminuer  un  peu  dans 
le  second. 

«  i"  Dans  le  sens  du  mouvement  de  l'outil,  la  résistance  augmente  aussi 
avec  la  profondeur  r  de  chaque  trait,  mais  moins  rapidement  que  làtraifèce 
^ée;  dè'  torteque,  tx>utes  choses  étant  égales  d'aHjeîirt.  ta  quantité  de 
travail  mécanfaïue  cditespondanté  à  l'unité  de  sarface  débitée  varie,  entre 
deil  limites  asséz  étendues,  en  sens  Inverse  de  cette  profondetir.  La  résis- 
tance est  plus  grande  dans  le  sciage  en  long  que  dans  le  sciage  en  travers  : 
elle  peut  être  représentée,  quant  6  rinfliience  de  la  profondeur  du  trait 
dans  I  un  et  rautre  <  us,  avec  une  approximation  sullisanle  pour  la  pratique, 
piir  la  formule  empirique 

Y/         '     •  ■ 
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dans  laquolle  V  pst  IVITort  nioyen  à  appliqupr  h  l'outil  paiMllèlemcnt  à  sa 
luii^ueur,  fifla  surface  du  trait  dû  à  cha(|ue  coup  de  s<  ic,  /  la  li»n;,'ucur  de 
la  course  du  châiiBis,  A  et  h  des  coellicieiits  numériques  dependuub  de  la  ■ 
nature  du  bois  et  des  autres  éléments  du  travail. 

«  3<»  La  réflistaoce  da  boii  aufmeiite  «vec  la  vitesse  de  Toutil,  mais  cette 
angmeotation  devient  très*peu  sensible  quand  la  profondedr  e  de  chaque 
trait  est  fort  petite.  On  peqt  doiu ,  jusqu'au  point  où  récliaufTement  des 
lamos  devient  nuisible,  anfxmeriter  la  vite^se  de  l'outil  dans  les  scieries, 
pouou  ((u'ou  diminue  en  même  temps  la  quantité  dont  les  dents  mordent 
dans  le  bois. 

«  k"  Conformément  à  Topinion  précitée  d'Euler»  il  n'y  a  aucun  avantage 
à  faire  agir  rontit  avec  une  vitesse  initiale  notable.  De  plus,  il  résulte  de 
nos  eipériences  que  cette  circonstance  peut  entraîner  une  |ierlè  d'effet 
utile.  La  partie  de  ces  expériences  qui  se  rapporte  directement  à  ritiflucnce 
de  la  \  liesse  sera  d'ailleurs  reprise  et  roinpli  tre  dans  des  rei  herc  lies  siib- 
séijiit'ittt'S  destinées  à  réunir,  sous  plu>i(*uis  ,iu!i'e<  rtj)i»oi(v,  toutes  les 
données  nécessaires  à  rétaltlis>enienl  des  i^i  aiidcs  si  ici  ies  mécaniques. 

«  5"  Quant  au  mode  d  act,ion  de  l'outil,  il  résulte  de  la  discussion  expo- 
sée dans  le  mémoire  ri-joint  que  les  fibres  du  bois  sont  coupées,  brisées 
OU  émchi^;,  quelquefbis  avec  torsion.  Ces  trois  manières  d'opérér  sont 
généralenîenl  réunl(>s  dans  le  travail  des  dents,  mais  suivant  des  propov^ 
lions  diverses,  selon  le  sens  du  sciage.  Ainsi,  lorsque  le  trait  est  perpen- 
diculaire aux  lil)i"es  prinri|)nle'i,  la  résistance  à  vaincre  pitivlent  surtout  de 
leur  adhérence  mutuelle;  lorsque  I  on  scie  puralieleinent  aux  jçrandes  libifs, 
la  principale  résistance  est  celle  du  bois  à  la  rupture.On  voit  aussi,  par  cette 
discussion,  que  le  fh>ttementdela  lame  doit  très-faible  dans  le  premier 
caï,  et  acquérir  dans  le  second  une  valeur  asses  notable  qui  dépend  de  l'é- 
lasticité du  bois. 

«  6"  Enfin,  relativement  au  mouvement  de  l'outil  h  travers  la  matière, 
je  fais  voir  qu'il  résulte  de  la  taille  des  dcnls  en  biseau,  reconnue  d'ailleurs 
pour  la  plus  avanUigeusc,  que,  dons  le  rapport  entre  l'épaisseur  de  la 
pièce  débitée  et  la  dimen.sion  parallèle  de  chaque  dent  est  tel  qu'il  y  en  ait 
un  nombre  impair  engagé  à  la  ft»ls,  le  clièsais  prend,  si  la  lame  est  solide 
tot  fortement  tendue,  un  mouvement  d'oscillations  latérales  qui  donne  une 
forme  onduleuse  à  la  surface  sciée,  et  augmente  la  résistance  ainsi  que  le 
déchet  de  matière.  D'où  il  résulte  (ju'il  est  avantageux,  sotis  ce  rapport,  de 
travailler  a\ec  un  nombre  pair  de  laines  muntées  sur  le  même  cliAssIs,  et 
taillée*  symétriquement  deux  à  deux.  Cette  observation  est  indépendante 
de  la  nature  de  là  matière  débitée.  (1)  /> 

( Cuniple  rendu  de  l'Acadimie  des  sciences,  lBi4.) 

[i]  Nuii»  donnons  dan*  le  lomeni.et  suivants  de  ce  npciipil  \P9  dCMllttCl  dtoeriptiona  dn  nott- 
veliet  KiEriM  iQ«etBi«iMi  tmtfbùjém  Mitoantlittl  pMr  iMliiMr  IM  m  imoi*,  1m  nwdrtan  M 
l^iwBttwtt 


PRESSE  HYDRAULIQUE 

HORIZONTALE 
CHAUFFÉE  PAR  LA  TAPEUR 

S.^W,  SAITIiSlBB,  lii0éiil«w-Mé«Uilcl«M 

(PLAHCHB  6) 


M.  Saulnier,  ingénieur-mécanicien  de  In  Monnaie,  est  aiijourd'iiui  trop 
bien  connu  dans  le  monde  industriel  pour  que  nous  ayons  à  parler  de  la 
grande  et  belle  réputation  qu'il  s'est  si  Justement  a(qiiise  d.iiis  la  (  onslruc- 
tioD  des  machines.  Les  beaux  établissements  qu'il  a  munies,  le  grand 
nombre  de  bons  appareils  qu'il  a  eiécutéa,  sont  poiur  nos  lecteori  des  TaKs 
certains  qui  parlent  mieoi  que  les  livres.  Il  y  avait  tongtemps  déjà  <iue  nous 
désirions  donner  dans  ce  Uecueil  quelque  machine  confectionnée  par  un 
mécanicien  aussi  distingué,  et  nous  sommes  heureux  de  profiter  de  son 
obligeance  en  publiant  la  presse  horizontale  dont  il  a  bien  voulu  nouscom- 
muniquer  tous  les  dessins  de  construction. 

Celte  presse  est  destinée  à  la  fabrication  des  bougies  stéariques,  qui  est 
devenue  depuis  peu ,  comme  on  le  sait,  d'une  grande  importance  en 
Fhince;  elle  -présenle  une  disposition  toute  particulière  qui  lui  permet 
4*£lre  chauffée  par  hi  vapeur,  pendant  qu'elle  travaille. 

On  sait  que  pour  extraire  des  pains  cristallisis  d'acides  gras  que  Ion 
obtient  après  la  saponification,  toutes  les  parties  li(juides  qn  contien- 
nent et  qui  ne  sont  pas  propres  à  la  l>oii|;ie,  il  est  essentiel  de  les  dcc  ouper 
d'abord  à  l'aide  d'un  hui  hoir  ou  couteau  mécanique,  disposé  eumme  les 
machines  connues  sous  le  nom  de  hache-pailles  ou  de  hâr/M-éa»rr«t.  Cet 
appareil  coupe  les  pains  en  copeaux  ou  feuilles  plus  ou  moins  minces  que. 
l'on  renferme  dans  des  sacs  de  laine  pour  les  soumettre  ainsi  à  l'action 
d'une  presse  hydraulique  verticale»  dite  presse  à  froid,  dans  laquelle  ils 
reçoivent  une  première  pression. 

Lorsqu'on  retire  ces  sacs  de  la  presse,  on  les  place  sur  une  table  où  on 
les  enveloppe  avec  des  étendelles  de  crin  que  l'un  frabriquc  spécialement 
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se  faire  a  une  température  ^IpL  '™ V** P**™'**^*'-  maisencore  doit  ^ 

bougie»  sl,-.a,iqu<.s  (I).  Nous  croyons  que  cet  teimîïeiritl-  ■?  "'"^ 
«apïur  aui  presses  h,draMl„i,„.sVst  suscenl  We^^  f  fPPl<c«t.on  de  ta 
/.Wc,Uon»  où  une  cert»,,,..  U.n,,„  r,„u  e  p        '    S-b  ^ÎS  '  "^ 

DISPOSITION  cmBALB  OB  U  PRESSE.  -  . 

VUlfCBB  6.     .  • 
Dr  CORPS  OB  PSBSSB  BT  DS  fiAII  vtBmv 

comme  d„„s  les  presses  hyinu>U,,,^^Z^J,r"''r       ""^'^  ' 
est  un  cvlind,-,.  en  f„nlo  creux  A  <y>>^  tor^I^^r  L  I^.  ^^f* 
ouvert  de  r„u,r,..  n„„s  couché  U^ruoniZ^^tilTé^ ^ 
«»  00  large  so.un.ier  I.  „ui  est  venu  de  fuX  "  c  r,^' j*'^. 
mr  un  mwijren  meçonnerie.  (Voyej  télévai,,,       TT,'    *"  '''^ 
■tudinolé  tg.  8.)  Dn  «econd  nàmàTo'  de  nZe       '     "  '»"«»• 
mnis  fondu  sc,,.-,rême«..  J^'i  l^lZ^TZ' 
mas^il-  ..n,l.l,ble le  reçoit ég.rement  (^.x^Z^'J'  f"" " 
par  de  lon.nos  l,,,-,,.  o„  ,i,.,,„„    e„  fer  m^^^T'^^TT" 
lemps,  mauilienncnl  leur  ecarlement.  (  Voy.  le  nSTn»'  2  -1  ' 
trn»ver»le  Bg.  i.)  Car,  d  une  p,,rl,  des  cla«  l  e  à  dZ'hlîîli'  **  " 
«tre  de»  appendice,  yenus  de  fonle  avec  les  sln,^i      .  ^  "* 
hbe»  pratiqué™  *:  farMc.        ce,  barrerën'   '  ' 
lance  invariable  qui  doiteiteerepto^eo.  Trf  "'"'i  la  dis- 

blables     c,  de'  clavet."  dJiS,t  lS«u^'  f''"""-'  ■ 

sommiers,  ai„s,.-.,.s  comme  les  pre.niéTes^.^^  t."' 
ojamère  a  les  ,  ondre  enlifcrem,.„(  solidaire;.  I  ftS^e^^l'"""'- 
■rtshlerè  la  forte  de  Iraclion    Dcndini  l  ,  ,.'^ 
*«>r.pp.re«lo«qu-il  travaille.  L       •     ':r„rr  ""  * 
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dans  le  corps  de  pompe  qui  est  alésô  vers  I  niiverture  sur  une  étendue  de 
O^ÎJô  seulement.  Ce  piston  est  assemble  au  plateau  de  fonte  D  par  un  rou- 
leau en  bois  n  qui,  d  abord  chassé  avec  force  dans  la  téte  du  piston,  est 
tourné  ensuite  pour  s'ajuster  très-exactement  au  centre  du  plateau  avec 
lequel  on  te  reUe  par  oiie  chevilte  de  fer;  ces  pièc^  ainsi  réunies  oe  for- 
ment plas  qo'ita  seul  corps.  ^    .  "  ' 

Un  cuir  einbouti  af,  est  logé  dans  une  gorge  cylindrique  que  Ton  à  eu  le 
soin  de  pratiquer  d'avance,  dans  le  milieu  de  là  partie  alésée  du  corps  de 
presse,  pour  fermer  exactement  le  joint  du  pi>ton,  de  manière  à  éviter 
toute  fuite,  malgré  l'énorme  pression  qui  peut  s'exercer  dans  l'intérieur. 
Ce  cuir^  qui  est  indispensable  dans  toutes  les  presses  hydrauliques,  doit 
être  recourbé  GOOMie  l'indiqua  la  coupe  longitudinale,  Hg.  3,  et  présenter 
ses  bords  amincis,  du  c6Cé  de  Tarrivée  de  l'eau  dans  la  presse.  Pour  par^  • 
venir  à  leur  donner  oetle  forme  d'une  manière  régulière,  et  sans  trop  de 
difficulté,  le  constructeur  a  dû  faire  un  instrument  tout  exprès,  à  l'aide 
duquel  il  l'emboutit  en  très-peu  de  temps,  et  on  le  met  sur  le  tour  ensuite, 
pour  lui  former  cette  espère  de  biseau  sur  les  bords. 

Dfs  pompes  DiMJSCTiON.  —  La  presse  est  alimentée  par  une  ou  deux, 
pompes  d'jnje«tion  qui  ne  sont  autres,  que  des  pompes  aspirantes  et  fou- 
lante, à  piston  plein^  oomme  on  les  construit  généralement.  Elles  peuvent 
être  mues,  soit  par  des*  hommes,  soit  par  un  moteur  continu;  elles  peuvent 
aussi' être  disposées  pour  alimenter  deux  presses  allemativement,  ce  qui  ' 
permet  de  char;ïcr  l'une  pendant  qu'on  décharge  l'autre,  et  réciproque- 
ment. On  sait  que  M.  Spiller  a  conçu,  il  y  a  déjà  une  douzaine  d  années,  ' 
un  système  de  pompes  qui  injectent  à  chaque  coup  de  piston  successif,  une 
quantité  d'eao  qui  devient  de  plus  en  plus  faible*  afin  de  faire  marcher  le 
piston  de  la  presse  plus  lentement,  à  mesure  que  la  pression  s'effectue; . 
cette  disposion  est  d'autant  plus  heureuse  qu'elle  permet  de  ne  pas  faire 
croître  la  puissance  proportionnellement  comme  la  résistanœ.  Pour  obtenir 
cet  effet,  il  a  dû  combiner  les  deux  engrenages  qui  font  mouvoir  les  deux 
pistons  injectcurs  de  manière  qu'ils  ditlèrent  entre  eux  d  une  dent,  de  sorte 
qu'en  les  plaçant  au  commencement  d'une  pressée  exactement  dans  la 
même  position,  Tun  se  trouve  bientôt  en  retard  sur  Tautre,  et  il  s'y  met 
d'autant  plus  que  le  mouvement  continue  ;  ^Ufin,  au  bout  d'u^  nombre  de 
■tours  égal  à  la  moitié  du  nombre  dé  dents  de  l'une  des  roues,  ces  pistons 
sont  diamétralmient  opposés;  le  premier  aspire  pendant  que  te  second 
refoule,  d  vin-  rn-sn-,  et  comme  ils  sont  constamment  en  communication,  '. 
il  arrive  que  la  quantité  d'eau  aspirée  par  l'un  est  renvoyée  par  l'autre  dans 
la  bâche  sans  agir  dans  la  presse.  Loi^squ'ils  sont  arrivés  à  ce  point,  la  pres- 
sée doit  être  terminée,  et  on  peut.en  être  prévenu  par  une  soupape  de 
sflreté.  Un  grand  nombre  de  pompes  opt  été  établies  sur  ce  principe  par 
plusieurs  constructeurs. 

Des  mécaniciens  ont  aussi  eu  l'idée  d'assembler  trois  pompes  d'injec* 
Uou  en  reliant  teur  piston  par  oi^  même  traverse,  et  ayant-chacune  leur . 
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fém-ét  clipeli;  eUesaoat  ditpiMées  :4e  lelii  iof^ 

indépendamment  les  unes  Aai-Mtl^  |li6ur  correspondre  à  des  |iress%îit 
dilTérpnlos.  Ainsi  tlniis  l'une  on  met  un  contre-poids  qui  équivaut  sur  la  sou- 
pape à  une  iliiirye  de  ♦  kiloj;,  par  milliniMrc  (Hi.in  ô.  par  exemple,  dans  la 
seconde  un  contre-poid:»  équivalant  à  la  |)res.siuu  de  5  kilog.,  et  dan>  la  tn»i- 
lièiiie  an-aulre  qui  donne  une  pression  de  6  kilog.  Par  conséquent^  lorsque^ 
iiprè»  Moir  mar^  on.  certain  tempt,  jmivé  à  la  premlèijejprciaHloa 
de^ltiiog.  paf  iiiilUiiiètroi|tiarré!>;te^K0mpie  la  meifiexiMii^|é>B»j>B<|iliM 
ooMo  moins  ne  produit  plus  d'eSé^Je  iBOillïcriienl  (  ontinuant,  la  pression 
augmente,  mais  déjà  le  piston  presscur  marche  plus  lentement  puisqu'il 
arrive  moins  d  (  au  dans  le  c()r[>s  de  picsse;  hirntôt  la  deuxième  pompe 
cesse  eyalemenl  de  jouer,  parce  qu  on  a  atteint  la  pression  de  Ti  kiloj;.;  on 
n'injecte  plus  alors  par  coups  de  piston  que  le  1/3  de  la  quauliié  envoyée 
primitivement  parletirois  pompes ;'et-enOn,  lors((uc  la  plus  hante,  pression 
esf  obiému,  le  l|fi>isièiiie  pompie  né.jdbÉi^e  ptoftd'ioaa  à  wn  loer/ei-  lors  ' 
même  qu'on  né  s'apercevrait  pas  que  la  pressée  es(  terminée,  on  n'aorâit 
pas  à  craindre  que  les  tuyaux  crèvent-par  un  excès  de  pression. 

Ci  lle  disposition  de  pompe  d  injection  est  auj<»unl  liui  très-répandue, 
parce  qu  ou  l'a  trouvée  fort  commode  et  d'une  ^i.mde  simplicité.  Nous 
n'avons  pas  cru  devoir  nous  y  arrêter,  pensant  qu  elles  sont  bien  connues. 

L'eau  arrive  des  pompes  d'iokcâOD'daflSJlD  ooff»i^  la  presse  qui  noM 
eéenj^  par  lé  tuyau  en  cuivre  6  (Tua  irès-iiétit  diamètre^  Une.  douille  en 

'  bronze,  flfetée,  assemble  ce  tuyaÉMrec  la  presse,  <-omme  l'indique  la  coupe 
•tig.    et  pour  emp  H  lirr  les  fuites  oh  a  ajusté,  d  ins  le  fond  du  trou  taraudé 
qui  la  reçoit,  un  J  iiir  (|u"elle  vient  serrei'  loileinenl.  Celte  douille  peut 
être  d  ailleurs  placée  eu  un  point  quelconque  de  la  presse,  à  l'une  comme 
à  l'autre  extiémiU^»  sans  aùcuo  inconvénient. 

.  *  'MWiÊmi^»  m'9mÉgtÈ. ^  QoeWe  ganfaNa i(iiÉgii|il|t|i  des  pompes 
fl1njectiaa/on>«la|Ma<vrè8  d'efles^nne  soupèpe  de  sMé,«#ikÉ||||amAe 
4'ntt  poids  correspondant  à  la  pression  que  l'on  veut  obtenir  daaila  ailiii  *;  - 
de  presse,  et  elle  sutlit ,  en  général,  dans  les  niachines  de  ce  genre  ;  mais 
cependant,  dans  rajipareil  liuiizoïital  de  M.  Saulnier,  ce  mécanicien  a  dù 
appliquer  une  seconde  s^nipape  de  sùicîté  c,  sur  le  corps  de  presse  même," 
pour  permellre  de  proloiijjcr,  pendant  quelques  instants,  la  pression  sans 

*  Tsugmeolér'ët  épttoot  sans  canner  de  hipInM.  iinÉi,  lorsqu'on  arrive  veis 
.îi  tfn  dé  rc^Énfton/îiue  les  sonpapes'^dai  «ârèté  commences»  1  lijsi'i'lss 
poinpto  W ééifieht  pas  pour  cela  d'injecter  de  l'eau;  on  les  dispose,  au 
èontraire,  pour  qu'elles  continuent  à  marcher,  aiin  de  maintenir  les  sacs 
dans  un  état  de  forte  pressioti  qui  favorise  1  écoulement  du  litpiide.  dont 
une  piirtic.  sans  celle  precauiion,  pourrait  encore  iv>ter  dans  la  m.iliei  e. 
La  quanlilc  d  euu  envoyée  par  les  pompes  est  a  peu  près  perdue,  ce  qui  a 
lieu  néceasditnment,  puisque  les  soupapes  jouent;  mais  la  pression  n*esi 
est  pas  mmtiis  jb^iotenue,  et^.i^  ttIjW'  opi 

^•nbns puilestite la nadi^  *       i,'.  '^"'^-■fr^ 
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La  soupape  c  est  renfermée  dans  une  raf;o  en  cuivre  rf,  qui  tui  sert  de 
guide  pour  qu'elle  se  soulève  dans  une  direction  \crtieale;  cette  cage  est 
filée  à  vis  ^ur  une  douille  à  enibase>,  laquelle  c^l  liletée  des  deux  boiitâ 
jet  est  \waée  sur  le  corps  de  pompe  (  voy.  le  détail  représenté  sur  les  fig  8 
.   et  9)  (t).  L'ouverture  qui  s'y  trouve  pratiquée  pour  donner  ittue  à  l'eau 
*  n'a  pas  plus  de  8  mfllimètres  de  diamètre^  ce  qui  donne  une  aecto  d*uo 

demi-centimètre  quarré.  Le  levier  en  fer  E,  qui  doit  presser  sur  la  soupape, 
a  une  longueur  de  0"  650;  la  distnnce  horizontale,  mesurée  de  son  point  " 
de  contact  sur  la  soupape  à  son  centre  d'oscillalion,  est  de  0" 050,  et  relie 
du  même  point  à  l'exlrémité  où  est  suspendue  la  charge  F  est  de  O^eôO. 
■  Ainsi  on  poids  d'un  iLilogramme  attaché  au  bout  du  Tevier  eierce  «ur  la 
rlwnpape  une  pression  de 

:- .  '    ■  ■•   1  :  X  ::  o,05  :  0,05, 

d*où  X  =  -^^-Qg—     13  kiiog. 

Par  conséquent,  pour  que  la  soupape,  avant  de  donner  issue  à  l'eau,  puisse 
supporter  une  pression  de  250  kilog.,  ce  qui  correspond  à  une  charge  de 
6  kilog.  pa r  milUoi^tre  quarré^  il  faudrait  appliquer  À  Textréniité  du  levier  . 
on  poids  de 

250n3  r=  19,23, 

c'est-à-dire  un  peu  plus  de  19  kiloj;.;  mais  de  ce  chiffre  il  y  a  à  déduire  lu 
poids  propre  du  levier,  que  Ton  peut  aisément  connaître  à  l'avance. 

Un  tuyau  0'  est  adapté  i  la  cage  de  la  Mupape  pçar  conduire  l'eau  à  la 
bâche.ou  au  deliors,  et  un  guide  en  fer  9,  vissé  sur'  le  corps  de  presse,  sert 
à  maintenir  le  levier  E  dans  un  mémo  plan  vertical. 

Dr  la  txtssE  ET  DES  PLAQUES.^  Les  sacs  ou  les  étendeiles  deiiria  qui  . 
enveloppent  les  matières  à  comprimer  se  placent  dans  une  longue  cais-îe, 
composée,  d'une  part  ,  des  deux  sommiers  li  et  li',  et,  de  l'autre,  des  deux 
•'•   panneaux  en  fonte  J.  Elle  n  est  pas,  comme  une  presse  horizontale  ordi- 
naire, d'une- seule  pièce  avec  le  fond  et  les.  deui  bouts.  Chaque  panneau 
.  est  fondu  séparément  et:  creux,  aveii;  des  nervures  qui  le  consolident  à  l'ex- 
térieur; des diapiiragmes  ou  cloisons  p  sont  ménagés  intérleuremcnt  pour 
former  des  canaux  le  long  desquels  circule  la  vapeur,  que  l'on  fait \enir 
d'un  générateur  p  ir  des  tuyaux  en  cuivre  q.  11  est  aisé  de  voir,  \mr  la 
fl^.  1,  le  trajet  que  cette  vapeur  est  obligée  de  faire  :  entrant  à  droite  dans 
le  panneau,  elle  parcourt  tout  le  canal  inlérieur,  et  se  rend,  par  un  premier 
oriHee  r,  pratiqué  à  gauche  de  la  première  cloison,  daiis  le  second  cannl, 
.   qu'elle  parcourt  de  même,  et  à  l'autre  extrémité  duquel  elle  trouve  une 
deuxième  issue  i^,^ui  hii  permet  de  passer  dans  le  canal  supérieur,  qu'elle 

(I)  IfoiM  croyont  qoeeailfl  aoupapc,  au  d'èire  conique,  <1«  vrail  èire,  comme  I»*  toupope»  de 
"«ùreU  de«  chaudièretà  vapeur,  à  rebord  pl.il  trè»-éltoi(  M.  Dccoettr  en  »  ftft  r«ppltaUlNl  à  OU 
PTMN  borisooUle  qull  a  été  chargé  .de  réparor,  «l  l'oa  ea  oit  MliyàiU 
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chanffc  comme  les  pr^^cf^dents  ;  elle  sort  enOn  de  ce  deimler  par  le  tuyau  g', 

ad  ipté  vers  son  extrémité.  On  conçoit  qu  'en  t  aisant  nin?i  passer  un  jetcon-  _ 

linti  do  vapeur,  on  ijrn'vc  à  ciuiuihT  lesdeuv  ji.mucauv  .i  ime  assez  jurande 

tcmpérfttare.  Pour  que  la  vapeur  ne  puitise  s'échapper  par  les  tipub,  on 

les  a  fermés  henoéliqueiAent  par  des  cobvercles  de  fonte  K,  qui  sont'ftié^ 

aux  panneaux  par  des  vis  (voy.  la  coupe  verticale  faite  par  le  milieu  d'uq,'*       ^  ' 

pannean,  (Ig.  G,  et  In  euupe  horizontale,  flg.  7);  du  niasUc  de  fioqjte  eat  % 

intei'p*>'^*'  îTitiT'  lis  j.iiiifs  If  sprr^L'o  do  r<^<  vî*;. 

Les  pi.ujuifs  i.,  eiilre  iesi}u«.*Ut'>        |irr-s,''s  ics  >ûcs  M,  qui  <  'm(iriiiieiit 
les  matières  {jrasses  à  presser,  sont  en  buti  fer  forgé,  de  27  inilliiiiètrej» 
d'épaisseur;  on  en  a  fait  en  foule  plus  éi>aissc  qui  n'ont  pas  résisté;  çes 
plaques  sont  aussi  çhauCTées  avant  d'être  portées  dans  la  presiM.  A  eet  effel^ 
on  les  plonge  daoi  une  chaudière  particulièré,  én  tôle;Oii  an  cuivre,  bien 
fermée,  et  dans  laquelle  on  fait  arriver  de  la  vapeur;  on  les  retire  an  bout 
d  un  eei  lain  temps,  lorsqu'on  juge  qu'elles  ont  acquis  le  drîir/'  dr  rlinlrnr 
nécessaire,  et  on      rf^ju>rf«  raïudement  à  la  pr»'**"*»*.  i  n  plaçant  les  sacs 
enltc  elles,  comme  on  l  a  repi  esenle  sur  la  coupe  lonyiluiirtiale,  fig.  3.  Unei 
oreille  percée  a  été  formée  à  leur  partie  supérieure,  ppui*  pouvoir,  à  l'aide 
d*an  treuil^  les  manœuvrer  avec  facilité  e(  perdre  moins  de  temps  à  les  ' 
transporter.  Elles  portent  aussi  cbacùne  deux  rebords  en  saillie  s\n\  jnepo* 
sent  sur  les  cA\r<  -iipérieurs  des  panneaux  qui  ^nnf  di  f'ssés  préalablement  à  . 
ce^  pfTpf  [{\'^,  ^  et  5),  afin  (|u  elles  restent  toutes  à  la mé|De  hauteur,  et  ' 
qu  elli    (!•»  soient  pas  abandonruM's  h  ellrs-mAmp^. 

On  a  proposé  à  M.  StUilnier  de  iiiaull(T  iespiaques  directement  dans  la 
caisse,  au  lieu  de  les  chauffer  dans  une  chaudière  particulière,  alin  d'éviter 
la  maipQtentiôo..  Le  copstruct^Pii  dô,  à  tet  effet ,  adopter  une  disposition 
qui  permit  de  fermer  la  caisse  complètement  Cette  disposition  a  été  des- 
sinée à  part  sur  la  on  y  remarque  que  les  panneaux  portent,  en  plus 
de<  premiers,  de  l;iri!<»<  rebords  Ir-quels  or>  peut,  d  imo  firirt .  fmn- 
lotnier  ie  eouverrle  Miju'-i  i-'iir  fri  Idnir  1 1,  ijiii  reconvri'  1rs  phiques,  et,  de 
l*auli  e,  le  couvercle  uderieur  T,  qui  lonne  le  tond  de  U  cdisse,  et  peut,  au 
besoin,  servir  de  gouttière.  Ce  projet  n'a  pas  été  jusqu'ici  rois  à  èxécùtioD. 

Sk  LA  qoDTTiiRB.-^  Uoe  gouttière  en  foote  N,'  est  placée  sous  la  caisse 
pour  recefoiry  pendant  Tupération  do  la  pressée,  toute  la  parlié  liquide  qui 
sort  des  matières  grasses,  et  la  conduire  jusqu'au  bout  4e  Tappareil,  d'où 
elle  tombe  duns  un  vase  on  l  éservoir  inférieur  <p)i  déj:»  rernil  laute  rp||e 
prAvpn;inl  de  la  presse  vcitn  ilf^  (Xtp  î;outtiere  présente  une  lornie  parli- 
tuiiere  (voy.  la  section  lran»u;i >,ilc,  li^.  V);  elle  est  aussi,  con)nic  les  pan- 
neaux, chauffée  par  un  courant  de  vapeur  pendant  le  travail.  Celle-ci  s'y 
introduit^  d'uo  bout ,  par  la  lubiilure  u,  et  en  sort ,  à  Taul  i  e,  par  la  tubu- 
hire  u'.  Une  nervui^e  en  équerre  s,  régné  sur  toute  la.loQgiieur  de  la  goot^ 
tière  pour' la  coiisolider  et  j^cevoir  en  même  temps  le  bout  inférieur  des 
sacs,  et  leur  '•ervic  d'' rnftdtxiiMir.  f,»M-an;d  Inpic!  [vi^sr-  tn  vnpeiirest 
^rmé  avec  &oio  u  ciiaquc  1h>uI  pour  ne  pai>.pcrmclti'e  4c  tuUQ*  lieu^^  bride* 
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-    en  fer  /  «ont  a(Japt^cs  .luv  sontrnit  rs  (\e  la  presse  iKiur  porter  cette  j;out- 
tièrc  et  la  suspendre  à  peu  de  disldiice  du-des^u»  du  sol,  en  iui  douuaiit 
aoe  légère  mcUnaison  qui  facilite  réooulemeDt  du  liquide. 
.  ifoysHs  OB  RAJiBirÈR  LE  FisToii  pHESSBirB.  —  Lorsqu'one  prettée.  est 
terminée», HTailt  ramener  le  piî^km  de  la  prease  à  hi  position  priroilife,  celle 
•  '  •    qu'il  occupe  sur  le  dessin  ;  m^ïis,  eomine  snn  poids  ,  ajouté  au  frotleincul 
<in'i!  f^xen  e  dans  l'inti-rieur  du  rorps  de  ])ompe,  est  assez  eonsidéiable,  il 
.  vsi  uUle  de  réquilihrei'  pour  ne  pas  avoii"  à  déplover  une  -.'l'ande  puissanre. 
M.  Sauluicr  a  estimé  qu'il  fallait  uu  coiilrç-poiU^  de  1,000  kiiug.  euviion 
pour  faire  éqtiiUbre  ;à' cette  duunge  du  pislon.  -La  première  dispmitkm 
adoptée  pourattaclier  te  contre^poids  est  celle  représentée  sur  les  Bg.  letit, 
la^iuetle  (  onsiste  dans  l'apptîcation  de  trois  tringles  horizontalés  V  dont, 
deuï  placées  nu-dessus  du  eorps  de  pres<(;  Vf>iit  s'accrocher  an  iilateao  D 
du  piston,  et  l'autre,  pl.icée  eu  dessous,  se  j)artu;;e  en  *leu\  branches  pour 
se  boulonner  à  deux  (ueilles  venues  de  l'otite  avec  la  partie  inférieure  de 
ce  plateau  (voy.  Ug.  i),  et  qui  laissent  entre  elles  uu  espace  libi'e  pour 
".donner  passage  À  la  cloison  s  de  la  gouttière..  Ces  trois  tringles  sont  atta- 
chées par  i'aiitre  bout  à  des  chathcs  eu  fer  i ,  qui  passent  sur  la  gorge  des 
pçuiiesl,  et  descendent  au-dessous  pour  se  réunir  ,  par  \m  trois  crochets  k. 
à  nne  même  travei  si-  eu  fer  /,  au  milieu  de  laquelle  est  livé  un  quntrîèrae' 
..^croehef  '  '        pnrte  le  contre  poids  (ï  :  Orlui-ci  peut  éti'e  d'une  seule  ]>ièce 
en  fonte.  Iors(pi*on  counaîl  exactement  ,  ;i  l  avaiu'e,  la  <  itiu-jîe  ri(''cessarre 
qui  doit  faire  équilibre  au  poid>  du  [liston:  m.u>  si  elle  n Cst  pas  comme, 
il  usi  préférable  de  le  composer  de  plusieurs  disques  ou  plateaux  de  foute 
que  l'on  superpose  li\s  utjs  sur  l^autres.  ' 
On  peut  ainsi  »  par  radd^ï^d'im  faible  poids  ajouté  au  précédent,  faire 
'  revenir  le  pislon  iivec  wtie  grande  fa<  ilité. 

Tue  dis|)o>itioii  plus  >iijiple  ipie  l.i  pn'ci'dente  a  pu  éti  o  plus  tard  adoptée 
par  le  cons'nu  tt'ur  ;  il  a  i ctiiplat  é  le>  trois  ti  impies  qui  viennent  d'être  meu- 
tiormées  p  ir  une  tringle  unitpie  //,  directement  attachée  à  Texlrénuté  du 
pistou  {tiij.  et  traversant  1  épaisseur  du  fond  du  corps  de  prei»j>e.  Il  ne 
faiit  alors  aussi  qu'une  seule  chaîne,  une  seule  poulie  et  on  seul  crochet: 
Et  pouf  empêcher  les  infiltrations  qui  pourraient  se  faire  par  routerfure. 
qui  donne  passa^'e  à  la  trini:le.  on  frrjne  ce  passage  par  un  bouchon  ou 
une  douille  eu  cuivre  taraudée  dans  réj);usMMir  du  métal  <>t  pressant  une 
roiulelhr  <t'-  <  trr  l(»;:ée  dans  le  l»out.  ('ette  d!S|Hisiiion  n'avait  pu  être  ajipli- 
quée  dans  U  s  premières  presses.  ])arce  que  le  foiideur  n'élail  pas  ari  i\é  à 
faire  venir  les  corps  de  presse  assez  sains,  assez  liomo^'èiies,  et  stii  toiit  ne 
renfermant  pas  de  soufflures,  principàtement  du  côté  du  fond.  Cependant, 
sur  la  recomiDjandalion  expresse  de  fondi'e  ces  pièces  en  y  laissant  une  forte 
ma^elotlê  4e  65  à  to  centimètres  de  hauteur  il  est  parvenu  à  les  obtenir 
aussi  pures/aussi  saines  qu'on  pouv.nt  le  désirer.  Le  (  on>tructeor  ne  crai- 
K"'l  plus  alors  de  percer,  dans  le  fotid ,  un  trou  qui  donnAt  passaiie  à  la 
Iriugie,  et  le  fuudeur  8  eu  est  aui^i  bien  trouvé,  car  ii  ne  manc^ae  pius-ée* 
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ces  pièces,  comme  il  en  a  mancjué  pour  les  premières.  Celte  forte  masseloUe 
est  coupée  au  tour,  après^ue  lu  pièce  est  fondue  et  refroLdie. 

DIMENSIONS  PlUNCIPÂLES  DE  LA  PRESSE. 

■ 

L'énoraie  pression  à  laquelle  les  corps  de  presse  sont  soumis  pour  écraser 
bn  compriiner  de  oertainet  mttières,  e:^ige  de  lear  donner  de  fortes  épiii- 
seurs  pour  qu'ils  {Nibsent  résister  sans  crainte  de  rupture.  ]1  fatit  aussi  que 

les  tirants  ou  barres  d'écartemeot  soient  d'une  dimension  suffisante  pour 
ne  pas  céder  à  l'elTi  rl  de  traction.  Comme  les  règles  pratiques  employées, 
pour  calculer  ces  dimensions,  ne  sont  pas  encore  très-réi)an<liies,  nous 
avons  pensé  qu'il  ue  serait  pas  inutile  de  les  exposer  en  peu  de  mots  dans 
ce  Recueil.  •     .   •  • 

Noos  troQTOdSy'dana  le  Meehanie  podut  diaUmary,  une  méthode  de  dé- 
terminer l'épaisseur  à  donner  au  cylindre  de  presse,  usitée  en  Angleterre,' 
et  qui  est  d'une  grande  ^mplicité;  elle  peut  être  mise  sous  la  forme  de  ' 

dans  laquelle  (en  traduisant  en  mesures  métriques),  p  représente  la  près» 
sion  en  kilogrammes  par  centimètre  qnarré;  •  ' 

r,  le  rayon  intérieur  du  cylindre  eu  centimètres; 

la  Torce  de  cohésion  du  métal  par  centimètre  quarré;. 

e,  l'épaisseur  du  métal  en  centimètres. 

De  cette  formule  nous  déduisons  la  règle  suivant^  :  ■ 
.  RAglb.— Jfult^p/ifr  la  pression  (lonmn  sur  le  gUtùn  en  kilogrammes  par  • 
centimètre  qnnrrè,  moins  1  atmosplune,  pai'  le  rayon  intérieur  du  ryfindre 
en  ceiitimi-tn's,  et  diviser  ce  prodiiil  pur  la  dilfhrncf  obtenue  enUt  la  force  ^ 
de  cotUsion  du  rn-  tnl  par  cenlimclrf  </{N/r/v  r(  lu  pression  donnée. 

On  admet  i}ue  la  force  de  cohésion  de  la  fonte  douce,  telle  qu'on  doit 
l'employer  pour  le  corps  de  presse,  peut  être  de  1,300  kilog.  par  centlm, 
quarréf  c'est-à-dire  qu'on  peut  lui  faire  subir  celte  pression  sans  aucune 
crainte  de  rupture. 

Exemple.  —  Le  diamètre  intérieur  d'un  cylindre  de  presse  en  fonte  est 
de  25  centimètres;  la  pression  qtie  l'on  veut  obtenir  sur  le  piston  est  de 
2i5,000  kilog.;  quelle  t■^t  rt  [i.<isse(ir  à  donner  à  ce  cylindre? 

La  section  correspoudanlc  au  diamètre  0'°2j  est  de  491  cenlim.quan  és, 
par  conséquent  la  pression  par  centlm.  quarré  est  de  245,000  i  491  «  500^ 
environ  : 

.      SOO  X  «.5  „_ 
l'épaisseur  de  la  fonte  sera  donc  de  0»  078. 
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Dans  la  presse  de  M.  Saulnier,  l'épaisseur  du  cylindre  est  de  0'"110,  il 
est  cupablc  do  i'(.V>isler  à  une  pression  de  plus  ûc  (,(»0  atmosphères  on  envi- 
ron de  610  kilo^.  par  centimètre  quarn*;  on  .i,  tni  ofTct,  dans  relte  hypo- 
thèse, d'après  la  règle  précédeute  (le  dlamèU  c  iulé rieur  du  çorps  de  piesse 
étaDtdeO"85)» 

610  X  12,5  _  ^ 

13U0  — 610         .  •     "  . 

Noos  avons  appris  qu'elle  D*a  été  livrée  que  pour  des  pcesiions  de  500  atmo- 
sphères; aiosi  le  coiisU*ucteur  s'est  mis  bien  au-dessus  des  dioieiisioiM 

voulues. 

Le  plateau  1)  de  la  presse  doit  avoir  aussi  une  forte  épaisseur;  cependant 
comme  il  présente  une  surface  qui  est  plus  de  trois  fois  plus  grande  que 
cellp  du  fiiston,  la  pression  sur  chaque  centtmètre.quarré  est  évidemment 
bien  moindre';  on  lui  a  donné  toatéipls  0»09  d'épaisseur  eux  eitrémités,- 

et  0,135  au  centre.    .  , 

Si,  d'un  côté,  la  résistance  du  fer  fondu  à  l'écrasement  est  plus  grande 
que  celle  du  fer  for^é,  d  un  aulro  côté,  l'invi-rse  a  lieu  pour  les  cas  de 
résistance  à  la  Ifadion.  Ainsi  on  doit  bien  préférer  la  fonte  lorsqu'il  s'agit 
de  remployer  comme  support,  comme  résistant  à  des  cliarges,  à  des  près- 
liions;  miiis  le  fer  forgé,  à  son  toûr,  doit  être  préféi'é  pour  résister  à  des 
.  effisrto  de  traction.  Or,  dans  rappareil  qui  nous  occupe,  le  constructeur  a 
réuni  les  sommiers  de  la  presse  par  quatre  tirants  en  fer  qui  doivent  en 
maintenir  l'écartement.  Ces  tirants  sont  évidemment  dans  le  cas  de  barres 
soumises  à  un  effort  de  traction  longitudinale. 

Chacune  des  quatre  barres  porte  0"1'2  de  large  sur  O'^OpS  d'épaisseur, 
leur  section  totale  est  donc  de 

13  X  3^  X  4  a-  i8i  oentiaiètres  qOiuTés. 

^  *  •  . 

-  Én  admettant  que  la  pression  sur  le  piston  soit  de  250,000  kflog..  c'est* 
è-dire  de  500  atmosphères  environ;  chaque  centimètre -quarré  des  iirftnta 
doit  résister  à  un  effort  de 

;  .  250,000  7  182  =  1373  kilog.  ' 

Nous  remarquerons  que  ces  barres  son!  en  fer  bien  corroyé,  et  comme', 
d'après  les  expériences  laites  sur  (lr>  ((  r>  de  divers  échantillons  soumis  à 
la  rupture  par  ciLtension,  on  a  trouvé  que  la  lésislance  par  centimètre 
quarré  pour  le  ^  • 

fer  forgé,  le  plus  fort,  du  petit  échantillon  est  de  6000''- 

Id.  le  plus  faible,  de  très-gros  échantillon. . .  de  2500 
Td.     '  mojen  de  4000 

on  voit  qu'en  ne  oompta&t  que  sur  la  moyenne  de  ces  résaltats ,  on  trou^ 
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verait  encore  que  les  tirants  qui  relient  les  sommiers  de  la  presse  seraient 
capables  de  régler  à  un  effort  trois  fois  plus  considérable  que  celui  auquel 
ils  flODt  flouinîK  aVant  de  se  rénipre.        .  ,  .    '  ' 

LÉ6BNDB  BXPUCAUVE  DE  U  PLANCBE  6^ 

•     '  ^  •  • 

Fig.  1.  Élévation  latérale  d6  k  presse,  et  coiîpe  verticale  des  masiifii 

sor  lesquels  elle  est  assise.  ' 

Fig.  2.  Plan  g  'néral,  vu  en  dessus  de  ladite. 

Fig.  3.  Coupe  longitudinale,  faite  suivant  la  lî^nie  1-2  du  plan. 

Fig.  Coupe  transversale,  fuite  suivant  la  ligrie  3-4,  et  vue  du  côté  du 
cylindre  prcsseur,  tes  plaques  étant  enlevées;  .  * 

Fig.  5.  Autre  coupe  transversale,  faite  an  mitien  d'one  caisse  en  fonte, 
seroblabie  à -celle  des  figures  précédentes,  mais^fermée*  en  dessus  et  eii 
•  dessous,  pour  y  chauffer  les  plaques  à  la  vapeur. 

Fii;.  0  et  7.  Fragments  de  l'une  des  parois  de  la  misse  en  fonte  de  ta 
presse;  la  psemi^re de  ces  ligures  est  une  coupe  vei  ti(  iile,  suivant  \i\  ligne 
5-6,  et  la  deuxième  est  une  section  horizontale,  laite  a  la  hauteur  des 
.  cdropartiments.' 

Ces  différentes  figures  'sont  représentées  à  réchefle  de  cinq  centtilBètres 
pour  mètre* 

Fig.  8  et  0.  Détails  âu  1/10- de  la  soupape  de  sdreté  al)pli<|oée  sur  je  « 
corps  de  presse. 
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MOYEN  DE  GARAl«Tia  LES  MURS  DE  L'HUMIDITÉ, 
PAS  H.  suvasua. 

Le  pro(  rilr  imagint'  par  l'auteur  consiste  à  rendre  les  briques  impéné- 
trables à  1  iiumiilité,  eu  les  enduisant  d'une  solution  comportée  des  ingré- 
dients suivanb  :  on  fait  dissoudre  280  grammes  de  savon  dans  quatre  litres 
d*eau,  et  on  passe  ce  mélange  sur  la  «urface  des  briques  avec  un  pinceau 
tante  et  plat,  en  ayant  soin  de  ne  pas  produire  de  mousse;  on  fait  sécher 
pendant'  vingt-ciuatre  heures,  apr&s  quoi  on  prépare  une  solution  de 
186  grammes  d'alun  dans  s(-i/i>  litres  d'eau,  et  on  l'applique  sur  les  briques* 
Celle  oiiération  doit  se  taire  par  un  temps  sec  et  ch;iud. 

Voici  tes  résultats  ol)tenus  par  ce  procédé.  L'n  mois  après  l'essai  entre- 
pris sur  un  bâtiment  devenu  inhabitable  par  l'effet  de  l'humidité,  malgré 
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l'emploi*  (le  briques  do  bonne  qualité,  il  survint  des  coups  de  vent  du  SUd-  • 
ouest  accompagnés  d  une  pluie  continue  pendant  quai  nn!p-hui(  heures; 
des  murs  ordinaires  eussent  été  pénétrés,  mais  le  revêtement  en  briques' 
préparées  a  opposé,  dans  cette  circonstance,  un  obstacle  criicace  a  i  inQl- 
Iration  de  Teau  et  a  parfaitement  réaisté.  Depuis,  d'aatres  averses  sont 
venues  frapper  contre  les  murs  ainsi  garantis»  nais  aucune  trace  d'humi- 
dité ne  s*èat  manifestée.  (Civ,  engm:jouimàl  UAk.) 

•  •  * 

■    FABRICATION  \)F.  RARRES  COMPOSÉES  DB  FBR 
ET  D  UiN  AUTat  MÉTxVL,- 

WÈM  M,  BOTDBLB,  HAtTtB  IIB  rOMBB  A  MK-FABM,  NfeS  MIMJiT. 

L'auteur  s'est  proposé  de  laminer  le  fer  de  manière  à  le  recouvrir  d'acier, 
et  à  obtenir  ainsi  des  barres  propres  à  un  grand  nombre  de  fabrications, 
notanunentft  celles  où  les  objets  maonfacturés  doivent  avoir  leora  aurfaoes 

trempées  ou  polies.  II  cite,  entre  autres  exeniples,  les  tiges  de  pistons,  les 
.  petites  pièces  mobiles  des  machines  à  vapeur,  les  arbres  tournants,  les 
pièces  semblables  de  méc8ni(}ue,  les  barres  de  cheminée,  et  généralement 
tous  les  objets  en  fer  auxquels  il  importe  de  donner  de  la  rigidité  et  que 
l'on  doit  couserver  bien  polis.  '  - 

Pour  fabriquer  les  barres  aciérées,  M.  Boydell  prépara  les  tronases-de 
inanière  que  la  surface  soit  revêtue  de  maquettes  en  acier  convenables 
pour  l'usage  «uqvel  la  pièce  est  destinée.  Ces  maquettes  sont  d'une  épais- 
seur propoitioniiée  a  celle  que  l'acier  doit  avoir^  dans  la  barre,  après  le 
laminage. 

L'auteur  fait  chauffer  cette  trousse,  ainsi  composée,  dans  un  four. 
-  comme  une  trou&^e  ordinaire,  en  fer;  mais,  si  l'acier  est  trop  mince  ou 
-d*one  qualité  difficile  à  souder,  il  ne  le  place  sur  le  fer  que  qoaiid  ce  der- 
nier est  en  partie  cbanffé.  Lorsque  la  trousse  est  arrivée  à  la  température 
'  soudante.  Il  la  passe  entre  de»  cylindres  canqelés  Jusqu'à  ce  que  la  barre 
ait  pris  la  forme  et  les  dimensions  requises. 

I/auteur  n'ignore  pas  que  l'on  a  proposé,  avant  lui,  de  rouvrir  des  barres 
de  feraver  de  l'acier,  en  laminant,  d  abord,  cette  matière  et  la  distribuant 
autour  d'une  barre  de  fer  soumise  ensuite  au  laminage  :  il  réclame  donc 
seulement  la  fabrication  de  barres  un  fer  laminé  qu'il  acière  en  formant  des  . 
troussés  reeouvèrtés  dé  maquettes  d'acier,  et  en  laminant  ces  trousses  . 
•près  les  avoir  convenablement  cbauffées. . 


APPLICATIONS 

(  •  • 

DE         .  . 

LA  CHALEUR  PEHDIJE  DES  HAUTS-FOUlilSEAUX 

AO  CHADFFA6B        CHAUDIÈRES  A  YAFBÙR .  ' 
.  U.  IiAinUBlVS  ét  THMAft,  «»  H.  B.  VUVBAT 

(PJJlItCUB  7) 


Les  nombreuses  applications  que  l'on  a  faites  dans  ces  dernières  année<^, 
pour  iitiUser  la  chaleur  fournie  par  la  flamme  du  g^uculard  des  hauts-four- 
neauij  comme  €eUe  des  foors  à  puddler  et  à  récbatiffer,  ne  laiiaent  aojonr- 
d'hni  aucDD 'doute  warMi  bons  réaiiUaU  qa'on  peut  obtenir  dans  toutes 

celles  qui  sont  encore  à  faire.  Les  premiers  essais  ne  donnèi*ent  pas,  il  est 
vrai,  toute  lécononnc  (iii'on  en  espérait;  car  plusieurs  établissements  fran- 
çais ou  étrangers,  qui  lirent  les  premiers  frais,  n'obtinrent  d'abord  que  des 
résultais  presque  insignitiants.  Il  fallait^  comme  dans  toute  industrie  nou- 
velle, que  des  ingénieurs,  des  industriels  de  capacité  et  de  pei*sévérance, 
convaincus  que  le  principe  en  lui-même  éUiit>bon«  cbercbasaentles  moyens 
d>n  rendre  l'applioailon  utile  et  avantageuse  (1). 

MM.  Lanrens  et  Thomas,  ingénieurs  de  mérite,  qui  se- sont  occupés 
d'une  manière  toute  spéc  iale  de  ce  sujet,  prirent  dés  le  rommenrement  de 
l'année  18:}6  un  hrevet  d'invention  pour  leur  procède  d'utilisation  de  la 
chaleur  perdue  dans  les  hauts-fourneaux.  Depuis  icllc-  époque,  ils  ont  éta- 
bli daus  diver^s  usines  une  certaine  quantité  d'appareils  ayant  pour  objet 
d'utiliser  œtte  cloleiir,  et  de  l'appliquer  soit  an  chauffage  des  cbandières 
'i  vapeur,  sCSt  à  d'antres  usages.  Ils  ont  dû  nécessairement  apporter  dans 
chacun  de  ces  appareils  des  modifications  appropriées  aux  localités,  et  des 
améliorations  résultant  de  leur  propre  expérience.  Celui  que  nooff  allons 
faire  connaître  e^t  celui  qu'ils  ont  monté  k  Yillerapt  ^Moselle  ). 


(I)  MM.  Ciéinmi  al  ThftiiardTwoBiNiKpt,  des  piraBden,  qiwlB|waortuitdei 
éuai  <to  rjujûB  a»  «rlum;  <t  que  <e     <UU  toaMMoabie. 
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Ces  ingénieurs  ont  «'•^înlcrnent  utilisé  Iîi  chnit'nr  pci  diie  dos  fours  à  puddler 
et  à  nTliaulTcr,  pour  la  foriuiilion  do  l.i  viipeur.  Us  ont  encore,  ce  qui  est 
plus  rare,  appliqué  la  combustion  des  gaz  des  feux  d'affinerie,  à  la  géné- 
ration de  là  vapeur  nécesuaire.  aui  moteurs  de  marteaux  de  forges,  roar-' 
diani  an  charbon  de  bois.  Noos  croyons  qne  celte  application ,  qui  jasqu'ici 
n'a  été  faite  qqe.  par  ces  messieurs^  et  qui  a  donné  de  bons  résultats,  se 
rcp.indra  avec  aataot  de.succès  que  celles  qui  ont  été  faites  sur  les  hauts- 
foorueaux. 

DESCRIPTION.de  L'APPAREIL 

.  ÉfABU  AD  H&OT-POmHlAO  Dt  TIIXOAPT.  —  (nO.  4  BT  3,  fL.  7.) 

Le  système  de  chauffage  d'une  chaudière  à  vapeur,  par  la  chaleur  per- 
dde,  présente  dans  ses  applications  des  difHcullés  qne  Ton  ne  reneontre 
souvent  pas  par  l'eÀiploi  de  la  chaleur  directe,  et  eiigp  des  dispositions 
particulières  que  les  ingénieurs  doivent 'étudter  avant  de  .les  mettre  à 
exécution. 

Les  principales  questions  h  résoudre  dansée  système,  quelque  soit  d'ail- 
leurs  le  disposilil'  adopté,  sont  les  suivanles  (1  )  : 

«  l**  Employer  le  plus  utilement  possible  la  chaleur  due  à  la  combustion 
des  gaz  qui  s'échaj)ppnt  du  gueulard,  sans  nuire  à  la  marche  du-  foumean; 
t  •  2*  Obvier  aux  variations  dintensité  de  calorique,  inhérentes  évidem-' 
ment  au  mode  de  chargement-  et  de  marche  d'un  haot-fourneau  ; 
•  «  9**  Éviter  les  inconvénients  et  les  dangers  qu'amènent  infailliblement 
les  mouvements  des  maçonneries  que  snbisMMit  les  fours  d^s  h9uti»-four- 
neaux,  sous  l'inlluence  des  hautes  températures  ; 

«  4**  Enfin,  adopter  des  dispositions  telles,  qu'on  ne  soit  pas  obligé  d'ar- 
rêter la  production  de  vapeur  et  la.  marche  de  la  machine,  dans  le  MS  oA 
l'on  mettrait  bas  le  haut-fourneau.  »■ 

Par  la  dlqMtsilion  que  Mil.  Laurens  et  Thomas  ont  adoptée,  on  verra  que 
ces  diverses  conditions  ont  été  complètement  remplies,  après  avoir  lu  la 
description  que  nous  allons  donner  de  leur  appareil  qui  est  représenté  en 
coupe  vei  ticale  sur  la  fig  \  (pl.  7),  et  en  projection  liorizontale  (  li^  -2). 

Sur  le  gueulard  du  haut-lourneau,  les  auteurs  ont  placé  une  trémie  en 
fonte  li,  de  forme  légèrement  conique,  et  ouverte  à  ses  deux  bases;  elle 
est  fixée  par  son  rebord  supérieur  sur  le  sommet  mèitoe  do  gueulard,  dons 
lequel  elle  est v complètement  plongée.  C'est  par  cette  trémie  (]ue  l'on 
charge  les  matières  qui  constituent  le  lit  de  fdsion,  comme  on  le  ferait 
par  un  gueulard  ordinaire.  Elle  pourrait  être  nussi  faite  en  tôle  de  3  à  4 
millimètres  d'épaisseur  seulement.  Il  est  inutile  de  la  recouvrir  par  un 
registre.  ... 

Il  est  aisé  de  voir  déjà  que  tous  les  gaz  qui  s'élèvent  de  la  cuve  A  da 

•  •  • 

(4)  Vofa  le 'mém^vamûÊÊàMàaÊÊ^4t$mmiyvA,vm,mÊ», pir M.  B.  Ftaetat. 
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lourneau,  nffliiont  en  grande  partie,  dans  l'espnco  annulaire  réservé  entre 
la  parui  extérieure  de  la  trémie,  et  celles  en  briques  du  gueulard.  Il  s'en 
échappe  Irùs-pcii  par  l'intcrii-ur  de  la  trémie,  parce  qu'ils  éprouvent  une 
pressioD  beaucoup  plus  considérable qa^à  Tentour.  C'est  de  làqirïls.«e  réo- 
dent  |Nir  Fouverture  €.  soit  à  la  cheminée  d'appel  .N,  lorsqulon  vent  les 
laisser  perdre,  soit  an  f<iyer  OÙ  ils  doivent  se  brAlér.  .  ^ 

H  est  de  toute  iii'M  es>itr,  pour  pouvoir  tir»'r  parti  di*  ces  tîaz  comme 
ctianJTt'jf  de  les  mettre  en  contact  avec  un  courant  d  air  neuf  qui  les  i'n 
flanniK;,  muis  quoi  on  n  «•btiemlrail  aucun  prolit,  cai-  leur  Icmpéi'atiiie 
propre,  à  la  sortie  de  la  cuve  du  liaut-foui  neau,  n'est  souvent  pas  de  plus  de 
lOOà  IdO  degrés.  U  est  donc  nécé^aire  de  disposer  un. foyer  partiCiiUer 
qui  donne  accès  à  Tair  eitérieur,  en  même  tenmps  que  s'eflfeetue  Kécoiile- 
inentdesgaz.  .MM.  l.aurens  et, Thomas  ont  couru  lem*  foyer  d  une  manière 
loul(î  partit  ulii're  et  très-lavorable  à  cette  opéi'atiiui.  Ils  ont  i»lacé,  <[ m-  la 
|ai-:ieur  du  canal  i],  treize  barreaux  creux  \),  dont  la  section  verticale  paral- 
lèle au  plan  -l  'i  (li*;.  -2).  [jrescnte  la  forme  d'un  triangle  rectan;;le,  (Is. 
ces  barreaux  sont  composés  de  feuilles  de  tùle  mince  repiojées  roirune 
Tindlquent  la  «ectiou  horizontale  fit*  ^*  ^  coupe  transveraaie  ttg.  5. 
Chacun  d'eux  e8t.fixé  par  sept  petits  boulons  sur  une  plaque  en  fonte  c,  qo} 
prend  toute  la  largeur  du  canal.  On  voit  par  le  plan  di-tadic  de  cette  pfaque 
(fij{.  ti)  quelle  est  percée  d  autant  d'ouvert  uns  qu'il  existe  de  bafreaui',  et 
qu'elles  ont  pour  set  tion  1 1  !-  t^e  [m'orne  de  ces  derniers. 

L  introdtK  tion  de  l'air  t:\lt  i  îeur  se  fait  par  le  canal  E.  qui  est  ouvjm  t  aux 
deux  exlrémitcs;  il  débouche  en  traversant  les  ouvertures  du  la  plaque 
dans  rinléneur  des  barreauXj  pour.ae  projeter^  en  se  divisant,  sur  le  flui 
de  gat»  qui  luî^èrhese  divise  pour  passer  entre  chacun  des  barreaux  ;  p^r 
ce  moyen,  la  cond)usti<Hi  peut  être  romplète,  surlout  si  on  donne  à  l'aJr 
nue  entrée  sulllsinte.  L  épaisseur  de  la  lame  d'air  entre  chaque  ouverture 
est  de  d  Mix  ;  iMi'itnètrcs,  (  (die  du  gaz  enlr(î  chaque  bfM  reîit!  r-t  ("salement 
de  deux  i  t'oliiiietres.  Les  consli  ucleui'S  ont  aussi  ado|»le,  dans  certaines 
circonstances,  une  disposition  inverse  à  celle-ci,  c'est  à-dire  que  les  gaz 
arrivent  par  Couvertures  même  (lui,  daos  le  cas  actuel,  donnent  entrée  A 
l'air  ueuf,  eC  réciproquement.  -        - .    •  • 

Le  canal  latéral  i:.  ménagé  dans  répaisseuir  de  la  n:  H  iiinerie,  peut  être  . 
fermé  à  ses  extrémités  pai-  deux  registres  glissant  verticalement  entre  des 
cntilfvseanx  adaptés  à  l'extérieiu'.  et  cpie  I  ou  mantruvie  à  volonté  pour 
jvi  tiH'ttre  de  régler  le  volume  d  air  nécessaire  à  la  combuiitiou  des  ^âZ. 
L'un  de  ces  registres  <  st  représeid^  en  <i  sur  le  plan  lig.  2.  - 

A  kiur  sortie  du  foyer,  les  gaz  enflammés  circulent  autour  dû  boaillenr 
'horitontai  cn^téie  G,  en  raiiveioppatit  sur  presque  toute  son  étendue; 
arrivés  a  l'extrémité  du  carne  ni,  ils  descendent  alors  par  le  canal  demi- 
cylimli  ique  I,  pom*  échauller  d'abord  la  moitié  île  la  chaudière  verticale  Hj 
parvenus  a  son  exficmilé  iidérieure  qu  ils  entouient.  ils  trouvent  un  pas- 
>a^e  /,.  et  remouleut  par  le  recoud  xami  J«  de,  mitma  forme  al  de  tuème 
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scrtiou  que  le  précédent  :  ils  édiauITeiit  ainsi  la  seconde  moitié  de  la  chau-' 

•  dMsnt,  excepté  dans  répoisseut  de  If'niéine  doisoD  c.  qui  sépare  les  deux  ' 
€Miiemix;.SiifiOy  UsUé  rendetiMaDsli  capacité  K,  et  de  làHa  cheminée  L, 
aplèa  avoir  èncore  circalé  aatour  de  la  partie  supérieure  de  (a  chaudière 

qui  foriTie  réservoir  de  vapeur,  afin  de  sécher  celle-ci  on  In  maiotiHiant  à 
sa  température.  On  n'a  pas  à  craindro  irl,  comme  dans  «les  fonrncnnv  or- 
dinaires, que  le  géorraleur  s  ôchatiftV  jusqu'au  rouj^e,  parce  que  les  gaz 
enflammés  ne  se  trouvent  pas,  quand  ils  arrivent  vers  celle  partie,  à  une 
température  asaei  élevée  pour  qu'ils  soient  capables  de  brûler  la  téle  ;  c'est  . 
dtt  moids  ce  qui  a  été  reconnu  par  les  ingénieurs  mène. 

^  cheminée  L'peut  avoir  6  à  7  mètres  de  hanteor;  elle  est  en  tôle  et 
repose  sur  Une  voûte  ed  briques  supportée  dkMnème  par  des  barres  de 
fer;  on  règle  h  volonté  son  ouverture  par  un  registre  cin  ulairc  (].  que  l'on 
doit  pouvoir  manœuvrer  à  la  main,  alin  de  déterminer  un  tirage  plus  ou 
moins  actif,  et  proportionnel  d'ailleurs  à  la  quantité  de  gaz  brûlé. 

La  maçonnerie  qui  entoure  la  chaudière  et  qui  forme  son  fourneau  est 
.entiérementen  briques  réfractaires/on  voit  qu'dle  est  isolée  de  la  chemise  ^ 
da  baut-fonmeau,  et  par  conséquent  eHe  n'a  paa'à  ôraindre  les  effets  de  la  • 
dîlatnlion.  Des  pattes  en  fer  qui  y  sont  scellée»  maintiennent  la  chaudière 
dans  la  position  verticale  qu'on  lui  a  donnée,  de  sorte  qu'à  l'exceptiDn  du 
dôme  qui  la  termine,  elle  est  complètement  dans  le  fouriieau.  Ce  dôme 
porte  le  trou  d'homme  t,  par  lequel  on  peut  s'introduire  dans  la  chaudière 
pour  lu  nettoyer,  et  aussi  les  appareils  de  sûreté,  les  rondelles  fusibles  et 
le  dottenr  qui  n'ont  pu  être  figurés  sur  le  ^dessin, 

Le  départ  de  la  vapeur  pour  le  nouvement  de  la  machine  à  lieu  par  le  . 
tuyau  j  (fig.  1)  qui  a  son  origine  au  sommet  du  dôme,  et  traverse  toute  la  ' 
hauteur  de  la  chaudière  pour  sortir  par  la  partie  inférieure;  et  l'eau  d'ali- 
mentation est  amenée  par  le  second  tuyau  j',  qui  aboutit  directement  à 
cette  partie  inférieure  de  la  chaudière. 

•  Au-dessous  du  bouilleur  G,  MM.  Laurens  et  Thomas  ont  eu  le  soin  de 
placer  un  foyer  ordinaire  à  grille  If^  donf  le  eendrier  toutefois  est  muni 
d'uii  registre. €e  foyer  de  secours  ne  doit  servir  que  dans  desidrconstf  nces 
'exceptionnelles,  comme  loi'sque  le  haut-fourneau  est  arrêté,  parexeinpie, 

et  qu'on  veut  cependant  fair»;  marcher  la  mai  hine  qui  donne  le  mouvement 
à  une  soufflerie  à  piston  destinée  à  alimenter  deux  hauts-fourneaui  an 
charbon  de  bois.  La  cliaU  iir  perdue,  résultant  de  la  romlttistion  des  gaz 
qui  sortent  du  gueulard  du  liaut-fourneau  re|)réseuté  sur  le  dessin,  est  bien 
suffisante  pour  la  marche  de  la  machine  A  la  force  de  12  à  14  chevaux  qu  elle 
doit  avoir  pour  que  sa  soufllerie  puisse  foorniriout  le  vent  néceiaaire'  à  ces 
deux  baots-foumeaux,  et  qui  produisent  chacun  environ  4000  kNog.  de 
fonte  grise  par  24- heures. 

'  La  t  lieminée  en  tùU'  N,  qui  est  placée  au-dessous  du  canal  C,  est  destinée 
à  l  évacuation  des  gaz  du  haut  fourneau.  lorsqu'on  n'échaufle  pas  la  chau- 
dière; elle  donne  également  issue  à  i  excès  des  gaz  qui  ne  travei-seut  pas 
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la  gi  ill*'  l>,  el  qui,  par  conséquent,  ne  s'ennainrncnt  pas  On  rèp^lc  aussi  l  ou- 
verluit'  de  celte  rhemitiée  par  une  vnlve  circuliiire  A.  rorame  on  fcf  mo  la 
conimanicalion  des  gaz  avec  le  foyer  D,  par  le  registre  b,  qui  permet  en- 
^jwe  deréglerla  fliBclioii  du  canal  C. 

On  peut  voir  parles  dimeniions  données  à  la  chaudière  el  à  sop  bonilfenr, . 
Qoc  la  surface  de  chaoCTé  est  beancoup  plusconsIdéraUe  que  ceHe  gédéra- 
leroent  adoptée  pour  les  chaudières  placées  dans  les  fourneaux  ordinaires 
En  effet,  le  diamètre  intérieur  de  cette  chaudière  est  de  l^SO;  la  hnntcnr  ' 
de  toute  la  partie  en  contact  avec  l'eau,  et  propre  par  conséquent  à  la  vapo- 
risation, est  de  i"*  15.  De  plus,  le  diamètre  du  bouilleur  esl  de  0"'70  et  sa 
longueur  de  1">86.  Ainsi  la  surface  totale  est  donc  de 

15^- 6^  X       DO  »  19>4- 78^ 

Or,  il  est  de  la  plus  jiratitli'  iniport.inre  de  donner  ainsi  ntix  cliaudicres 
chauffées  par  la  combuhiiuti  du  ^ai  surlaul  du  gueulard,  une  plus  grande 
sorface  de  cliàoffèt  afin  d'obvier  aot  variations  d'intensité  dn  calorique 
qu'ils  dégagent,  variations  qui  proviennent  nécessairementet  du  mode  de 
chargeaient  et  de  la. marche  même  du  haut-foumeau.  Kn  général,  on  ad- 
met comme  règle  adoptée,  qu'un  mètre  quarré  de  surface  chauffée  p;ir  les 
gaz  enflammés  ne  dr\plopp(>  h  peu  près  que  la  moitié  de  la  valeur  qui  peut 
être  produite  pariuie  égale  surface  chauffée  dii  (  ctcment. 

La  chaudière  l  epi  esenlée  sur.  les  fig.  1  et  2  du  dessin  est  timbrée  à 
4  atmosphères.  La  machine  à  vapeur  qu'elle  allmeote  ^est  à  détente,  elle 
est  placée'  avec  la  flonfûerie  au  pied  niéme  dû  hant^oumean,  dîspoeition 
qui  permet  ainsi  de  diminuer  la  dépense  en  tuyaux  et  conduits  «jpii  eqssent 
été  nécessaires  avec  un  autre  agencement. 


APFAUEIL  00  UAUI-FOURNEAU  DE  NiEOËRBRONN, 
ma  M.  nàÇBAT.  —  (no.  7,  8  sr  9,  n.  7}. 

M.  E.  Flacbat,  que  nous  avons  déjà  en  l'occasion  de  citer  comme  ingé- 
nieur distingué,  qui  s'est  beaucoup  occupé  de  tirhvaux  métallurgiques, 
cons^ulsit  aussi  en  1837,  à  l'un  des  hauts-fourneaux  de  Mcderbroiin,  un 
appareil  propre  à  utiliser  la  chaleur  fournie  parles  iîaz  sortant  du  jiutMilard. 
Il  s'est  proposé  de  chauffer  une  chauilière  à  vapeur  capable  d  alimenter 
une  machine  à  deuk  cylindres  de  la  force  de  18  a  2U  chevaux.  (Juoiqu  il  ait 
déjà  été  publié  dans  les  Annales  des  mines  deux  mémoires  fort  intéres*  * 
sants  dont  l'un  date  de4888vpar  M.  Robin,  directeur  des  forges  de  Nie- 
deftronn,  et  Tautre,  de  1840,  par  H.  Flachat  lui-même,  nous  avons  pensé 
qull  n'en  serait  pas  moins  intéressant  ponr  un  grand  nombre  de  nos  lec- 
teurs, d'avoir  aussi  une  idée  de  la  disposition  qui  a  été  adoptée  dans  cette 
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usine.  Le  gueulard  du  haut-fourneau  est  surmonté  d  une  cheminée  ryliu- 
driquc  en  briques  H.  qui,  à  sa  partie  supérieure  est  munie  d  un  re;pslre 
en  f.inte  /)  que  l'on  peut  ouvrir  nu  fermer  plus  ou  moins  pour  donmrr  en-  , 
tièrcraenl  issue  aux  fiaz  ou  réjîler  la  qiianlilé  de  rcux-qui  doivent  passer 
sous  la  chaudière.  lUe  «uverluitî  latérale  qui  n'a  pas  moins  de  O^HS  de 
largeur,  est  pratiquée  dans  la  cheminée  B.  pour  pouvoir  fiiire  les  charjçe- 
nients;  on  la  ferme  pnr  une  porte  en  tôle  ou  en  foule,  au  bas  de  laquelle 
est  un  oriiice  rectangulaire  q\ie  I  on  rè{?le  h  volonté,  et  qui  laisse  passer 
i'air  extérieur  nécessaire  à  la  combustion  des  ^ai. 

On  voit  sur  le  dessin,  li;,'.  7  et  9,  que  l'on  a  disposé  deux  chaudières  à  côté 
du  haul-fourneau  ;  méis  il  est  bon  de  remarquer  qu'elles  ne  fonctionnent 
pas  en  même  temps  :  la  capacité  de  chacune  d  elles  est  suflisanle  pour  l'ali- 
mentation de  la  mac  hine  à  vapeur.  On  a  cru  devoir  le  faire  par  prévoyance, 
pour  éviter  toute  cause  de  cliôma;;e.  Klles  peuvent  être  allerniitivement 
chauiïées  par  les  gaz  enflammés  du  «;iieulard.  lorsqu'on  ouvre  le  registre  tl 
qui  se  manœuvre  verticalement.  La  flamme  chauflV  d'abord  les  bouilleurs 
E,  qui  sont  séparés  de  la  chaudière  par  une  épaisseur  de  briqutM;  (voyez 
fig.  7  et  8);  elle  passe  ensuite  sous  la  chaudière  G,  dont  lo  moitié  infé- 
rieure est  exi>osce  à  son  action,  puis  elle  se  dégago  dans  la  cheminée  en 
tôle  I  qui  a  environ  G"*.')»  de  hauteur.  Vn  regislre  vertical  A.  placé  au  bout 
du  carneau,  vers  le  pied  de  celte  cheminée,  en  règle  le  tirage. 

Sous  chaque  i-haudière  ou  a  aussi  placé  une  grille  de  recours  J,  pour  la 
chauflTerie,  lorsque  le  fourneau  est  mis  hors.  Ce  foyer  accessoire  est  com- 
plètement fermé  sur  le  devant  par  une  porte  en  fonte  K.  *'  "  • 

La  vapeur  de  l'une  ou  de  l'autre  des  chaudières  se  rend  aux  cylindres  de 
la  machine  qui  e>t  placée  au  bas  du  haul-fourneau,  par  un  tuyau  en  cuivre 
de  0"  10  de  diamètre  intérieur. 

Pour  compléter  les  renseignements  sur  cet  appareil,  et  en  général  sur 
rulilisation  de  la  chaleur  perdue  des  hauls-fourne.iux.  nous  allons  donner 
un  résumé  des  résultats  mentionnés  dans  le  mémoire  de  M.  Flachat  : 

« 

Le  diamètre  du  grand  cylindre  de  la  machine  est  de  O^SOî 

•  \      La  course  de  son  piston .  ;   de  t  230 

Le  diamètre  du  petit  cylindre  de  0  3*29 

Et  la  course  de  son  piston   de  0  887    •  , 

1^  \apeur  qui  entre  dans  le  petit  cylindre  se  détend  dans  le  grand, 
et  on  trouve  que  le  rapport  de  la  détente  est  de  1  à  3,2  ou  environ  1/3. 
-  1^  surface  de  chaufle  de  la  chaudière  et  de  ses  deux  bouilleurs  est  de 
27  mètres  qiiai  rés.  .  '  . 

Le  cylindre  de  la  soufflerie  a  les  drmensions  suivantes  : 

'  .    "  ..       ■       Son  diamètre  intérieur  est  de  l"iO 
;  .,   La  courte  de  son  piston,  i ""23 
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Lorsffue  celte  soufflerie  marche  pour  le  haul-fourneau  seul,  la  niam-- 
veile  fait  7'5  par  i\  la  vitesse  du  pisloii  est  alors  de  0"'308  pur  I',  el  le. 
voinme  é'air  laneé  hors  du  cylindre  soafllaot  est  de 

im  c.  903  X  2  X  7,5  «  28"  «  515  par  1'. 

La  pression  dn  ?ent  sur  le  pistou  indiquée  au  manomètre 

«  0".056  de  mercure,  ou  0^748  d'eau. 

Aiqsi  la  pression  tnr  le  piston  peut  être  assimilée  è  une  colonne  d'eau 
de  O^TiS  de  hauteur,  ayant  pour  base  la  surface  de  ce  piston,  et  dont  te 
poids 

=  1-1 53»  X  0,748  X  1000k  =  ilôâ^. 

et  sa  vitesse  étant  de  0*308  par  1",  le  travail  utile,  pour  bincer  la  quantité 
d'air  à-dessus, 

1158  X  0"808  . 
■*  75  ~  '  chevaux. 

Pendant  3K  minutes  de  inarrhe  continueile,  la  flamme  du  gueulard  tt 
développé  la  quantité  de  calories  suivantes  : 

1*  Formation  jie  la  vapeur  consommée  par  la  machine. . .  27,090  cal. 

2"  Élévation  de  pression  de  la  vapeur  contenue  dans  la 

chaudière  et  les  tuyaux  de  conduite   050  » 

:V'  Klévation  de  température  de  la  masse  d'eau  contenue 

dani)  la  cliaudirre   82,7:U>  » 

k°  Elévation  de  température  de  l'eau  d'alimentation....  38,252  » 
5**  élévation  de  température  de  la  chaudière  et  de  ses 

bouilleurs.   35,750  » 

Total   174,472  cal. 

«  La'qnaiitité  d'eau  que  celte  chaleur  peut  vaporiser  est  de 

=  168^4en38',  soit  par  1'  «  T^OBS. 

Le  travail  tnrnrique  d'un  kiloi:.  de  vapeur  à  la  tension  de  1«'75,  déten- 
due de  1  à  ;j,-2,  ('tant  de  39,:{85  kiln^i  ammètreSj  le  travail  développé  par 
les  7'  003  que  la  flamme  peut  vaporiser  par  i'  est  de 

38,385  X  7,063  =  278,176^ 

Or,  un  clieval-vapeur  =  4500^'" par  1',  le  travail  produit  par  le  gutuiard 
est  donc  égal  à  278,176  i  4500  »  63  chevaui  environ. 

il....  ^  . 
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•  *  Et  en  supposant  le  coefticienl  d'efl'et  utile  =  0,35  la  force  utilisée, 

00  a  62  X  0^35  =  21»7  cher. 

La  surface  de  chauffe  de  la  chaudière  «  37  mètres  qnarrés,  la  quantité 
d*eaa  f  aporisée  par  heure  et  par  mètre  çpiarré  est  de  : 

7,063  X  60 

La  charge  du  fourneau  =  16""^  5  de  charbon  par2*>  heures;  le  mètre 
cube  pesant  110^,  ta  consommation  de  charbon  dans  le  fourneau  serait 

™       P™^  heure, 

.  ,  7,068  X  60 

et  la  production  de  la  vapeur  =  ^ —  =  2,66  par  kilog.de  charbon 

de  bois  ;  1  kil.  de  ce  charbon  poa?aiit  développer  7200  calories,  peut  pro- 
duire à  peu  près 

.     7Î00     ...  , 

•^g^  =  11''  de  vapeur. 

Ainsi ,  la  quantité  de  chaleuf  développée  par  la  flamme  du  ^ulard 
D*est  que  les  0,2i3  de  celle  qui  est  produite  par  la  mane  da  chadioii 
introduit  dans  le  haut-fourneau. 

SYSTfiUB  DB  M.  ROBIN. 

M.  Robin,  q'ii  ont  l  ocrasion  d'étudit-r  d'une  manic'^iT  tnntp  parlicnfrère 
les  diverses  applications  faites  pour  utiliser  les  flammes  perdues  des  hauts- 
fourneaux,  comprit  qu'on  pourrait,  au  lieu  d'enflammer  les  gaz  immédia- 
tement il  la  sortie  du  gueulard,,  les  recueillir  dans  des  tuyaux,  pour  les 
conduire  ensuite  dans  toute  espèce  d'appareils  ou  on  les  brûlerait. 

Le  8  mars  I8884  il  demanda  donc  un  brevet  d'invention  de  15  an^  qui 
lui  fût  délivré  le  18  avril  suivant ,  pour  un  nouvcim  mode  de  consumer  daM' 
les  apparcHs  chmiffrs  des  forges,  Ir  tjnz  rcliir  non  bn'dr  rl  non  décomposé 
drs  qiii  ulfirih-  ilrs  huuts-fournrauj',  npirs  l'uroir  Iraiisporlè  à  distance  jusque 
dans  a's  iipparrUs  au  moyen  de  condui(s  jfrrnès. 

S  jn  procédé  consiste  à  pratiquer  latéralement  vei"s  le  sommet  du  gueu- 
lard une  ouverture  pour  y  adapter  un  tuyau  qui  reçoit  les  gaz  et  qui  les 
conduit,  soit  directement  à  la  tuyère  du  haut*foameau,  où  ils  se  trouvent 
seulement  alors  en  contact  avec  le  courant  d'air  venant  de  la  machine 
souillante,  soit  indirectement  aux  tuyères  d'autres  hauts-fourneaux,  soit 
aussi  dans  des  fours  à  réverbère,  à  puddJer  ou  à  réchauiïer,  ou  enfin,  dans 
des  foyers  de  chaudières  à  vapeur. 
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Plusieurs  applications  de  ce  sy>tème  ont  été  faîtes  avec  succès ,  dans 
divei-ses  usines,  entre  uutres  au  haut  foucncau  de  MM.  Dielrich  à  2inswiller^ 
poar  leqoel  ces-coiistnicteurs  ont  établi  une  macbine  6  vapeur  qui  fait  mar- 
cher la  aottfllerie.  La  cltaudière  de  cette  mariiioe*  placée  directement  sur 
le  sol  même  de  l'usine,  est  ainsi  chauffée  par  les  gaz  amenés  du  gueulard. 
M.  Robin  vient  également  d'établir  son  système  à  l'usine  de  terre«Noire. 

pqiCEDÊ  DB  H.  DE  FABRE-DUFAURB. 

Le  directeur  des  usines  à  fer  de  Wassernlfingen  (  Wiirtemberj^) ,  M.  de 
Falu  e  Dijfaui  e,  est  parvenu  à  recueillir  les  gaz  au-dessus  du  gueulard  des 
hauts  lournedui  pour  en  faire  directement  l'application,  comme  combus- 
tible, dans  les  foyers  d'adlnerie,  les  fours  à  puddièr  et  à  réchaufifer. 

Son  procédé  consiste  non -seulement  dans  le  mode  suivant  lequel  lés 
gat  sont  brûlés  par  leur  contact  avec  un  courant  d'air  provenant  de  souf- 
flets, mais  eni  ore  dans  la  disposition  particulière  des  fours  et  foyers. 

De  l'un  (lo  hadts-fourneiiux  de  Wa«>seral(ingen,  l'auteur  a  emprunté  les 
gaz  héie>saui>  nour  taire  iii,ii<  ht  r  un  four  d'  fifierie.  A  cet  ellrl ,  il  a 
in.roduit  un  tu\au  a  une  cerlaiiie  profondeur  dar>s  lu  cuve  du  luiut-lour- 
neau.  Un  aspire  ainsi  1/6  à  1/3  seulement  de  tout  le  gaz  produit,  et  il 
parait  qu'il  n'en  résulte  pas  pour  cela  une  rédaction  seqsHkle  dans  l'énergie 
de  la>  flamme  qui  s'échappe  du  giieuiaro.  \ 

|l<  Fnrrdt,  ingénieur  des  mines,  et  associé  de  M.  de  Fabre^Dufa^ré, 
s'orcope  en  ce  moment  de  monter  des  appareils,  d'après  ce  nouveau  pro- 
cédé, dans  1rs  M>iiies  d  Audiricouil  et  de  Helle-foiilaine,  apparlfiiaiit  à 
MM.  J.ip> ,  habile»  nianulacluriers,  qui,  avec  un  désinléresseutent  vraiment 
di^j^e  d  éloges,  veulent  bien  mettre  à  notre  disposition  la  communication 
'des  mncliiiies  iaouvelles  qu'ils  hitrodubent  à  grandsiplis  dalis^^^^-" 


LÉGENDE  EXl»LICATIVE  DE  LA  PLAKCHE  7.  «r.  . 


t^lÀjg.  I.  Coupe  verticale  par  Taie  du  hantrfoura^v.et  de  la 
'  Wiquée  par  MM.  I.  iurens  et  Thomas.. Cette  eoupf^^at  faite  suivMl^lf 

ligne  brisée  l--i-3  du  pian. 

Fifî.  2.  Section  hori/ontalc  faite  au-dessus  du  gueulard,  à  la  hauteur  de 
la  li^iie  V  f}.  CesdcuJL  tigui'es  sont  dessinées  à  l'eiltelle  de  ou  U^Ui2û 
pour  mètre.    *  ;  >     *^  -    .  .  • 

La  flg.  3  re|iréseù(è  Vûû  de  ses  barreaâKfnottQés,  en  ooape  verticale 
falteparsènmilieii.  '  <<  '  -  if 

'Lil'8|f;>lf  4jst  àne  coupe horisonla le  faite  vers  le  milieu  de  sa  hauteur. 

La  fîg.  5  est  ujie  section  transversale  de  tout  !<•  fi»\  er  suivant  1 1  lii^ni-  6  7. 

La  n^.  ti  est  un  plan  de  la  p||gf)9  de  lunte  sui'  l^ueU^  sout  lUés  les 
.treize  barreaux,  creux. 
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Ces  quatre  figures  sont  représentées  à  l'échelic  de  1;  2U  ou  5  centimètres 
pour  mètK. 

.  Les  fig.  7, 8  et  9  représentent,  à  Téchelle  de  deux  centimètres  poar 
mètre,  une  autre  application  faite  par  M.  Flacliat  snr  l'emploi  de  la  cha- 
leur perdue  du  haut-fourneau  de  Mederbronn. 
La  fîg.  7  est  une  coupe  transversale  de  l'appareil  des  chaudières,  faite 

suivant  la  lifîne  brisée  8-9-10-11  du  plan  li;i.  9. 

•    La  fig.  8  est  une  cuupc  longitudinale  passant  par  l'axe  du  haul-tourneau» 
suivant  la  ligne  12-13,  et  parle  milieu  de  Pune  de»  chaudières ,  soitant 
la  ligne  IM5y  celle-ci  n'étant  pas  coupée. 
La  fig.  9  est  une  double  section  horizontale  de  l'eusemble  des  fourneaux 

des  deux  chaudières,  l'une  à  la  hauteur  de  la  ligne  16-17  (tîg.  7),  et 
l'autre  à  In  liMuteur  lie  la  ligne  18-19.  Dans  l'un  comme  dans  l'autre,  la 
chaudière  ni  les  bouilleurs  ne  sont  coupés. 


ÉTUDES  SUR  LES  MACHINES  A  VAPBUR. 

BT  BIÇHBBCBBB  8VB  LB  MOHBNT  d'INBBTIB  0C*R.  OONVIBMT  BR  BONNBR 
AD  VOUMT  BBS  BIWBS  SVSVBllIB  BB  MACBIHBS  à.  TAPBUE, 

fAM  M.  ABTBUB  MOBIN  (i). 

Les  élutles  dont  je  soumets  aujourd'hui  quelques  IraixnitMiis  au  juger 
ment  de  l'Académie,  dit  l'auteur,  sont  partagées  en  quatre  parties. 

Dans  la  première^  je  Tais  voir^  par  TeKamen  et  le  relèvement  des  cour»  's 
de  pression  obtenues  avec  l'indicateur  de  Watt,  à  Indret  et  i  Toulon,  e 
.  avec  celui  que  j'ai  Tait  construire  sur  des  machines  établies  à  Amiens  et 
à  Paris  (voy,  les  tracés  et  détails  de  ces  indicateurs  t.  m  de  ce  Hecnein  t 

1"  Que,  malgré  la  diversité  des  modes  de  rotninuuirntion  du  mouveinen* 
aux  soupapes  distrtbulives  en  usa^t?  dans  les  inacliiues  bien  l'é^-lées.  la 
^  pression  qui  s'établit  dans  le  cylindre,  pendant  l'admission  de  la  vapeor. 
est  se'nsibtement  constante,  et  que,  pour  obtenir  cette  preasioii  constante 
dès  l'origine  de  la  course  du  pisloo,  il  suffit  et  il  est  nécessaire  de  donner 
un  peu  d'avance  à  l'admission  ; 

2°  Que,  dans  les  machines  bien  proportionnées,  c'est-à-dire  dans  relies 
dont  les  oi  ilii  e»;,  ln\au>,  etc.,  ont  une  section  dont  l'aire  est  1  25  enviro»» 
de  celle  du  pistou  pour  les  machines  à  basse  pression,  et  1  18  à  1  -^oon 
même  moins  pour  celles  à  haute  pression,  marchant  a  oriticescompléteii  "it 
ouverts,  è  une  vitesse  du  piston  comprise  entre  0^80  et  l"*âO  en  i  seconde, 
la  pression  dans  te  cylindre  diffère  peu  de  celle  de  la  chaudière; 

3"  Qu'il  importe  beaucoup  de  donner,  par  une  réglementation  con^c- 
oable  des  tiroirs»  une  certaine  avance  à  l'émission,  afin  die  diminuer,  dès 

»  (•)  Tiré  S'un  mémoln  prStcnté  pcr  rMliiur  i  rAesdémie  d«  Mioioat.  On  peut  voir  pour 

»ur  les  mnchin^a  à  \api>iir  k  di^tnnlt'.  ccWr  h  rarKlentatlOD  de  H.  FarOOt-,  publMo  SoiUllI  > 
luiiie  III  de  ce  RLCueil,  et  ie  »y»tôine  de  M.  Tréiiel,  lume  ir. 
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les  premien  instants  de  la  course,  la  pression  résistante  :  cette  nécesitité  a 
d'ailleurs  été  depuis  longtemps  signaléç  par  M.  Roesch  et  par  d'autres 
in^L>nieurâ,  et  l'on  y  satisfait  généralement  aujonrdliui  dans  les  machines 

bien  réglées  ; 

V  '  Oiit\  pour  les  détontos  ordînairoment  employées  dans  les  machines, 
et  (|ui  dopassent  et  ;ilt('i;.'m;nt  mrmo  rcirernciit  la  proportion  de  16,  le  tra- 
vail de  la  délente,  eslinié  par  la  loi  de  Mariotte,  excède  généralement  uu 
peu  de  travail  réel/ Mis*  ^une  quantité  asses  faible*  tandis  que,  pour  des 
détentes  très-prolongées,  la  loi  de  Mariette  donne  des  résultats  un  peu  plus 
faihlt's  que  ci>n\  de  Pexporience.  Quant  aux  autres  lois  proposées,  di|ns  les 
détentes  prolon;;*-*  s.  «  llrs  s'éloignent  beaucoup  plus  encore  des  prmsions 
réelles  <pie  la  loi  de  Mari  lté. 

Lii  (IruNirine  partie  rontient  l'application  de  la  théorie  du  mouvement 
des  Uuido  dans  les  tu\aux  de  conduite  à  la  circulation  de  la  vapeur  à  tra- 
vers les  tuyaux,  passages  et  orifices  qu'elle  parcourt,  en  tenant  compte  de 
toutes  les  pertes  de  force-vive  qu'elle  éprouve  par  l'effet  des  étranglements 
et  élargissements,  et  du  travail  consommé  par  la  résistance  des  parois. 

L'application  à  différents  cas,  comparée  aoi  résultats  des  expériences 
directes,  montre  q  io  les  formules  représentent  les  effeta  produits  avec  une 
exaftifinlr  sullisaiile  pour  la  pratique. 

Dan>  la  troisième  partie,  la  di'^cu.ssion  d'un  grand  nombre  d'expériences 
exécutées  par  la  iotàflté  industrielle  de  Atulhouse,  par  des  ingénieurs, 
pour  des  réceptions  de  machines,  et  par  moi-même,  montre  que  les  for- 
mules données  en  1826,  à  l'école  de  Metz,  par  M.  Poncelet,  modifiées  par 
les  coefficients  de  correction  insérés  dans  la  lithographie  de  ses  leçons, 
représentent,  avec  toute  l  exaetitude  nécessaire,  les  effets  utiles  observés. 

Entin,  dans  la  «piatrième  partie,  la  disrussioii  des  règles  suivies  par  les 
constructeurs  prouve  que  ces  règles  sont  d'accord  avec  les  formules  modi- 
fiées par  un  coefficient  constant  pour  chaque  genre  de  machine,  mais  que 
la  prudence  engage  à  prendre  plus  faible  que  le  rapport  des  efl^  réels  aux 
effets  théoriques,  afin  de  faire  une  part  suffisante  aux  défauts  d'entretteiK 
En  résumé,  il  suit  de  ces  recherches  que,  par  l'observation  directe,  par 
la  théorie  du  tnouvemt'nt  des  fluides,  par  les  ré>;ullals  des  expériences  au 
frein,  par  la  dist  us>ion  des  proportions  adoptées  par  les  constructeurs,  les 
ba.ses  de»  formules  citées,  ainsi  que  leur  emploi  à  1  aide  de  coelBcients 
constants,  ou  à  peu  près  tels,  sont.suffisamment  jAstifiées,  et  qu'il  n*y  a 
lIMiiÉliiioa  tie  à  ces  règles  simples  et  d'une  application  facile, 

«nôtres  méthodes  ipri  exigent  Tobservation  de  données  trts-dilBdles  A  dé- 
teiTnincr  directement  avec  exactitude. 

Je  dotine  la  solution  de  ce  prohl^me  pour  tous  les  systèmes  de  macbinea 
fi^es  en  usage,  et  pour  1q  c«6  des  manivelles  doubles  ou  trip 
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Cette  machine  est  de  la  composition  de  M.  Ph.  Geogembre  (I),  ancien 
directeur  dcrusirïe  impériale  d'Iiuirct;  elle  est  rem.irqnable  autant  parla 
simpliciu';  et  la  bonté  de  sa  consiruclion,  (|ue  par  les  utiles  services  qu'elle 
peut  rendre  dans  les  alclieis.  l/applicalioii  du  i  liariol  mol)ile  ()ue  ce  pra- 
ticien éclairé  a  su ,  des  premiers,  adapter  à  cet  appareil,  le  rend  Irès-avan- 
•  lageai  tous  le  rapport  du  travail  qui,  dans  la  fabrication  des  chaudières, 
'  peut  se  faire  avec  plus  de-célérité  et  d'économie.  Les  hommes  qui  la  con- 
duisent ont  moins  de  peine  que  dans  les  machines  à  percer  employées 
jusqu'ici,  et  dans  lesquelles  les  feuilles  de  tète  sont  amenées,  A  la  main^ 
sous  l'action  du  poinçon. 

M.ripriîîeinbrea  ainsi  connu  et  misa  exécution  plusieurs  outils  qui  fone- 
tionnentà  l'usine  d'lndret«  que  l'on  regarde  aujourd  hui  comme  le  premier 
établissemenl  de  l'État,  pour  la  construction  des  grandes  machinas.  On  liil 
doit  également  la  composition  de  plusieûra  grands  bateaux  à  vapeur  qu'il 
a  construits  potn*  le  ^ouverMUient,  et  sur  lesquels  nous  nous  proposons  dé 
donner  un  article  prochainement. 

I.a  machine  à  percer  que  nous  allons  décrire  est  d'autant  plus  intéres- 
sanle  qu  elle  ue  s'applique  pas  seulement  au  poinçonnage  de  la  tôle  et  du 

(l)Gelh"i>il<  iKi'canicien.dlmtINMa avoM malheumiaementi rrgrplIerlapartatilVttrnnslain- 
innil  oitupé,  pendMl  M  loiHdit  Mrrièrr»  de  la  comliUetion  ûm  mneMneai  avre  un  lèie  «t  an 
dévmifineni  mAmmii  dbtnn  d*éiORn.  IKUn  aaprR  Invmtif  «il  portA  vertrlr  proftrf/.  M.  I*h.  Gen- 

iirmlir»'  a  dolé  son  p<iy«  d<!  plunicum  mncliiiir!*  impo)  liinlr«.  D'adori  iiiui''nl>-iii  nn'i'.inld'  n  ili-  la 
Monnaie  de  P.>ri(,  |)Ul«  directeur  de  rutine  d'Iiidrel,  il  n'a  cerné,  on  prul  le  dire,  d<'  rt-mlre  dtt 
•errteiw  à  llnaanlrie,  wU  par  d«a  perfceiloniMiiiMiilii,  aali  par  dt*  déeoavfflfl*.  nain  d'ardenr  «t 

i'^otivll*^,  huil  jni'-<  avnni  (11*  <1p*cen'lre  (Inris  1 1  ('MithM.  (|  l'iudiait  ciirorr.  i\  TSite  »1p  S"i\:iritp- 
ir^iM  arirt,  un  nouveau  proj«l  d'appareil  pour  bateau  à  vapeur,  et  en  traçait  lea  détaiis  à  l'échcJle 
aor  M  p«|ii«r,  de  M  propra  nulQ. 
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cuivre  emp!oy(''  dans  la  rhaudronnerit',  mais  encore  à  celui  de  toute  pièce 
de  mëtal  dont  l'épaisseur  n'est  pas  de  plus  de  18  à  -20  millimèires.  Klie 
marche  par  un  moteur  continu,  et  avec  i'addilion  d  un  I  rein  qui  est  appli- 
qué à  l«  circonfêrenee  nénie  da  folmt;  il  en  résoUe  qae  le  loonveineiil  en 
peat  être  sospeml»  prwqM  wam  rapidement  qa'îl  est  matérieUemeot  pos- 
sible de  le  faire. 

BXPUCATION  DE  LA  MACHINE  A  PERCER  ET  DE  SON  CHARIOT. 

mNGHB  8. 

».  f 

Bo  vomçoH  BT  M  SOU  MouvBMMiT.  —  En  général,  les  trous  qoe  Ton  a 
à  percer  dans  les  pièces  de  métal  !»ont  cjrlindrlqueg  et  à  base  drrulalre,  le 

poinçon  doit  donc  être  de  même  forme  et  d'une  longueur  sunisante  pour 
traverser  toute  l'épaisseur  de  la  pièce;  tel  est  celui  représenté  en  /  sur  les 
fig  1  et  3  de  la  pl.  8  et  sur  les  détails  6  et  8.  Il  est  de  toute  nécessité 
qu'il  soit  en  acier  trempé,  après  avoir  été  tourné  avec  précision;  ajusté 
dans  le  bas  d'un  porte-poinçon  à  coulisse  en  Tonte  M,  il  peut  en  être  chassé 
avec  fai'ilité,  an  moyen  d'nn  repoussoir  que  Ton  introduit  par  une  entaille 
étroite  pratiquée  immédiatement  ao'dessns  de  Iqi.  Le  diamètre  du  poinçon 
varie  depuis  10  millimètres  jusqu'à  k  centimètres,  et  Pépaisseur  du  métal 
qu'il  traverse,  depuis  k  à  5  millimètres  jiis(]n'à  pivs  de  2  cenlinn'^tn'-i  : 
cette  épaisseur  doit  être  d'ailleurs  en  raison  inverse  du  diamètre  du  tr  ou. 
Nous  avons  eu  des  échantillons  du  travail  de  cette  machine  ;  ce  sont  des 
rondelles  de  37  millimètres  de  diamètre  et  7  millimètre»  d'épaisseur,  obte> 
nues  dans  la  téle  de  fer. 

Le  portepoinçon  est  mobile  entre  deux  conlisseaiii  aciérésfc,  qui,  qo»- 
tés  avec  soin  dans  le  cadre  en  fonte  N,  y  sont  retenus  par  des  .lis  tarau- 
dées dai»s  leur  épaisseur;  et  afin  de  régler  leur  par-illélisme  avec  toute 
re\actitude  désirable  et  d  éviter  aussi  que  le  porte-poincon  ne  prenne  dn 
jeu  dans  ces  coulisses,  le  constructeur  a  rapporté  vers  le  haut  et  le  bas  de 
chacune  deux  vis  buttantes  qui  sont  taraudées  de  chaque  cùlé  du.  cadre, 
comme  on  le  voit  sur  la  fIg.  6.  Ce  cadre  est  lui-même  solidement  asaojéit 
par  six  boulons  eontro  la  face  verticale  dressée  de  la  forte  pièce  de  fonte  A 
qui  forme  le  bâti  de  la  machine,  et  qol  est  assise  sur  un  dé  en  pierre  de 
taille  élevé  au-dessus  d'un  massif  en  maçonnerie  (fig.  1).  Sur  la  partie  avan- 
cée à  droite  de  ce  bAti,  immédiatement  au-dessous  du  poitiçon,  est  ajustée 
une  bague  en  fer  ti.  percée  pour  doimer  passage  aux  dé<  hels  ;  sur  cette 
bague  est  placée  la  matrice  en  acier  m,  sur  laquelle  repose  la  feuille  de 
métal  à  percer;  elle  y  est  retenue- solidement  par  une  bride  en  fer  o,  que 
Ton  serre  à  volonté  par  quatre  boulons»  et  qu'il  sufBt  d*enlevcr,  lorsqu'on 
veut  remplacer  la  matrice,  par  une  antre  d'une  ouverture  plus  petite  ou 

plus  grande. 

Dans  la  partie  supérieure  du  porte-poioçon  est  ajusté  un  cou&sinftl  on 
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acier  i.  maintenu  entre  deux  platines  en  fer  7  qui  sont  boulonnées  de  chnque 
cAté,  comme  l'indique  la  coupe  verticale  lig.  1,  et  celle  détaillée  8.  <!e 
coussinet  d'arier  doit  recevoir  le  bout  cylindrique  d'une  courte  bielle  en 
fer  L,  qui  doit  transmettre  au  porte-poinçon  un  mouvement  vertical  alter- 
natif. Le  fjoujon  en  fer  h,  qui  dépasse  de  chaque  côté  de  cette  extrémité, 
est  ajusté  dans  les  plalines,  afin  q\w  pciulaiit  I  nscension  de  la  bielle,  le 
,porte-poinç<>ii  se  trouve  entraîné  et  s'élève  avec  elle.  Mais  l(u-siiu'ell«>  des- 
cend, c'est  le  coussinet  qui  reçoit  toute  la  pression,  les  platines  ne  lati^'uent 
pas,  La  tôte  de  cette  bielle  forme  une  bajoue  cylindri(|ue  en  deux  parties 
assemblées  par  des  vis  et,  enveloppant  exactement  la  partie  exlrénu-  et 
excentrée  de  l  arhre  de  couche  K.  L'excentricité  de  cette  partie  est  très- 
petite,  elle  est  cah  ulée  sur  la  plus  grande  couise  que  doit  avoir  le  poin- 
çon; dans  la  machine  de  M.  Gengembre,  cette  course  est  environ  de  '»5 
millimètres.  On  sait  qu'il  faut  toujours  lui  faire  parcourir  une  hautetu'  |ilus 
grande  que  l'épaisseur  du  métal,  pour,  d  une  part,  donner  le  temps  à  r(tu- 
vrier  de  chan^'er  la  feuille  de  cuivre  ou  de  t<Me  à  percer,  et  d'un  autre  cùté 
lui  permettre  de  voir  les  points  qu'il  doit  percer. 

L'arbre  de  couche  K  est  en  fer  <le  tl  centimèties  de  diamètre;  il  est 
porté  par  des  coussinets  ajustés  sur  h  s  parties  élevées  du  bâti  A  ;  des  cha- 
peaux en  fer  7,  les  recouvrent  et  sont  boulonnés  sur  ces  parties.  Au  bout 
opposé  à  celui  qui  forme  excentrique  ou  manivelle,  est  montée  une  grande 
roue  droite  en  fonte  J  de  O^yôl  de  diamètre,  et  à  forte  denture;  elle  est 
commandée  par  un  pignon  I,  qui  ne  porte  que  22  dents  et  0'"3»9  de  dia- 
mètre primitif.  (]es  dentures  ont  donc  environ  25  millimètres  d  épaisseur, 
et  leur  largeur  n'est  pas  moins  de  11  centimètres.  L.C  pignon  1  est  monté 
sur  l'arbre  moteur  B,  qui  est  en  fer  comme  le  précédent,  et  porte  de  plus 
le  volant  H,  fondu  d  une  pièce,  et  les  deux  poulies  tournées  l)  IV,  dont  une 
folle.  Le  diamètre  de  ces  dernières  est  de  O^SSO,  la  largeur  de  leur  jante 
est  de  0™  125;  elles  reçoivent  leur  mouvement  d'un  tambour  de  môme  dia- 
mètre, mais  d'une  largeur  double,  et  qui  est  mû  |)ar  la  machine  à  vapeur, 
moteur  de  l'atelier  dans  lequel  l'appareil  fonctionne. 

Les  tourillons  de  l'arbre  B  sont  mobiles  dans  des  coussinets  en  lironze 
qui  ont  été  ajustés  sur  des  paliers  en  fonte  n,  dont  l'un  est  boulonné  sur  une 
partie  avancée  du  bdli  A,  et  l'autre  sur  une  forte  chaise  en  fonte  G,  à 
oreille,  et  à  nervure,  assujétie  par  quatre  boulons  à  écrou  sur  un  second  dé 
en  pierre,  qui  l'élève  à  la  hauteur  convenable  au-dessus  du  sol  de  l'atelier 

Système  d'embrayage  et  de  fuein  appi.iqi  é  a  l'appareil.  -  M.Gen- 
gembre  a  bien  compris  d'avance,  en  projetant  l'exécution  de  «  ette  macliine, 
qu'il  ne  pourrait  y  appliquer  une  simple  fourchette  comme  on  le  fait  assez 
généralement,  pour  faire  passer  la  courroie  de  la  poulie  fixe  sur  la  poulie 
folle.  La  largeur  de  «  ette  courroie  étant  trcs  grande,  car  elle  est  emiron 
de  O^liO  à  la  partie  qui  enveloppe  la  poulie,  on  conçoit  que  la  pression  sur 
celte  dernière,  lorsqu'elle  travaille,  est  considérable  :  un  homme  aurait  donc 
de  la  dilQculté  à  débrayer  en  agissant  par  une  simple  manivelle  ou  poi- 
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4;nép  sur  la  fourchette.  Le  conslrucUMir  l  a  pivvu  et  a  voulu  l'éviter,  en 
adapt.int  à  un  support  eu  foute  (i,  qui  y  'wui  se  boulouner  contre  le  second 
dé  en  pierre,  une  crémaillère  ou  rè;ile  dentée  F  à  l'extrémité  de  laquelle 
est  la  fourchette  (le  débraya jçe  E,  tjui  forme  une  espèce  de  bague  oblonguc 
presque  entièrement  fermée.  Un  pignon  droit  c  qui  fait  corps  avec  une 
mnnivelie  pincée  sur  un  petit  axe  incliné,  engrène  avec  la  crémaillère, 
et  la  f'iit  marcher  soit  à  droite,  soit  à  gauche.  Cette  disposition  a  un  second 
avantage,  c'est  celui  d'être  sùr  de  maintenir  la  courroie  dans  la  position 
qu'on  veut  lui  faire  occuper,  sans  crainte  que  dans  le  mouvement  elle  ne 
puisse  glisser  d  une  poulie  à  l'autre. 

Mais  lorsqu'on  veut  arrêter  la  machine,  il  importe  souvent,  surtout  pour 
de  certains  percem»  nts,d  ititerrompre  la  marche  du  poinvon  presque  subi- 
tement, sans  (]uoi  on  risquerait  de  percer  d«'s  trous  qui  ne  seraient  pas 
exactement  à  leur  place.  Or,  on  sait  bicoque,  tout  en  faisant  passer  la  cour- 
roie de  la  poulie  lixe  à  la  poulie  folle,  le  mouvement  ne  serait  pas  immé- 
diatement arrêté  ()our  cela,  à  cause  de  l'inertie  du  volant  qui  est  capable  de 
le  faire  continuer  pendaiU({uel(|ues  instants,  et  par  conséquent  d'entraîner 
le»  arbres  B  et  K  dans  sa  rotation.  I. 'auteur  a  également  prévu  cet  incon- 
vénient, et,  pour  l'éviter,  il  a  appli(iué  à  la  circonférence  même  du  volant 
un  frein,  composé  d'une  lame  d'acier  d,  qui,  d  un  bout  est  tixée  au  sommet 
d'une  petite  colonne  f,  et,  de  l'autre,  est  assemblée  à  charnière  au  bout 
d'un  levier  en  fer  r  terminé  par  une  pédale,  et  qui  a  son  point  d'appui  sur 
une  colonnetle  semblable,  mais  plus  courte  qm»  la  précédente.  Kn  mettant 
le  pied  sur  cette  pédale,  on  fait  appuyer  le  frein  sur  la  circonférence  du 
volant,  et  on  sait  (ju'avec  un  tel  moyen  de  frottement  on  est  capable  d'ar- 
rôler  un  effort  considérable. 

De  CHAKIOT  QCI  l'OilTE  LES  FKriLI.ES  DE  MF.TAI.  A  PERCER.  —  l.orsqu'on 

est  obligé  de  transporter,  à  briis  d'hommes,  les  feuilles  de  forte  tôle  ou  de 
cuivre  que  l'on  veut  soumettre  à  l'action  de  la  machine,  on  perd  souvent 
beaucoup  de  temps  pour  les  varier  successivement  de  place  et  reconnaître 
les  points  ou  les  mar(|ues  qu  il  importe  de  faire  à  l  avante.  On  conçoit 
qu'avec  un  chariot  bien  disposé  on  |)eut  éviter  bien  des  temps  perdus, 
surtout  lorsqu'on  a  à  percer  un  grand  nombre  de  trous  qui  doivent  se 
trouver  à  égile  distance.  SouS  ce  point  de  vue,  la  machine  de  M.  Gen- 
gcmbre  est  d  autant  plus  intéressante  qu'il  y  a  fait  le  premier  l'application 
d'un  chariot  horizontal  mobile  qui  peut,  à  l'aide  d'un  seul  homme,  trans- 
porter les  feuilles  sur  toute  leur  longueur. 

Ce  <  hariot  se  compose  d'une  table  en  fonte  Q,  de  0"  10  de  longueur  sur 
i'^Oô  de  largeur,  et  sous  la(|uelle  sont  ménagées  des  nervures  ou  saillies, 
dont  les  unes  sont  dressées  j*n  dessous  pour  glisser  sur  de>  galels  cylindri- 
ques et  verticaux  t.  et  les  autres  sur  le  côté  pour  frotter  contre  des  galets 
horizontaux  u.  L'objet  de  ce>  galets  est  de  maintenir  la  table  non-seulement 
dans  une  position  parfaitement  horizontale,  mais  encore  dans  une  direction 
qui  soit  constamment  rectiligne  et  perpendiculaire  au  plan  vertical  1-2  qui 
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passe  par  Taie  de  la  macMne.  Sous  les  deoz  grands  côtés  de  la  table  sont 
Tenues  de  fonte  deui  longaes  crémainères  p,  <tni  engrènent  avec  les  petits 
pigmMis  droits  en  fer  9,  rapportés  sur  Taxe  horizontal  r,  qui  à  l'extrémité, 
et  en  deboM  du  chariot,  porte  ta  manivelle  s  par  laquelle  on  les  fait  mar- 
cher. Comme  le  pas  de  la  denture  des  crémaillt^res  est  de  30  millimèti  e?, 
on  voit  que  si  l'on  voulait  avoir  un  t^rarteincnt  di*  O^OO  ontro  chaque  tf-nu 
à  percer,  il  faudrait  faire  tourner  les  pignons  des  deux  bouts  ;  il  pourrait 
armer  aussi  que  l'écartenient  fût  ou  plus  grand  ou  plus  petit  d'une  trés- 
faible  quantité  ;  M  (iindi  ali^llijiillft^nient  indiquer  d'avance  la  division  sur 
nne  ligne  passant  par  les  centi^s  des  trous  h  percer»  on  mieni  avoir  un 
cadran  ou  roue  de  division,  telle* que  celle  représentée  en  1^  (fig.  3),  et  qui 
, permit  nvcc  un  index  de  déterminer  la  distîuiro  exartemonf.  Ofi  pourrait 
•  môme  nvoir  nn  besoin  plusieurs  cadrans  <!<'  1  ci  han<,M'.  «-t  qui  seraiciit  con- 
venableinfnl  ^iradurs  pour  pouvoir  donner  toute  espèi  e  de  division. 

La  feuille  de  tôle  m  de  cuivre  à  perc<T  se  fixe  sur  les  bords  de  la  tablé 
aveedes  pinces.  On  éiobjecté  que,  dans  certains  cas,  lorsque  le  poinçon 
remoiit^  la  feuille  se  spulève  avec  lui,  parce  qu*il  y  reste  accroché;  nous 
croyons  ^neeen'est  pas  une  dif.iculté  sérieuse,  et  d'ailleurs,  ne  pourrait- 
on  pas,  avec  un  système  de  petits  rouleaux  de  pression  qui  viendraient 
s'appuyer  sur  la  feuille  au  moincnt  du  poinçonnante,  la  maintenir  avsez 
solidement  pour  que  cette  espèce  de  soub^vement  n'ait  pas  li 'U?  Quoi 
qu  il  en  soit,  on  se  sert  avec  avantage  marqué,  de  l'appareil  tel  qu  il  est 
représenté  à  Tosine  d'Indret,  et  aujourd'hui  chei  M.  Cavé  qra  a  édopté 
une  disposition  analogue; 

Les  deoi  systèmes  de  galets  I  et  u,  sont  portés  par  de  petits  supports 
mnnt«''s  sur  un  châssis  fixe  en  fonte  0,  qui  est  élev»^  au-dessus  du  sol  de 
l'atelier  par  six  colonnes  P,  de  0"  00  de  hauteur,  et  fondues  creuses,  pour 
être  traversées  par  des  boulons  qui  les  assujétissent  sur  des  pierres  de 
taille. 

LÉGENDE  EXPLICATIVE  DE  U  FLANCHE  8. 

Fig.  1 .  Coupe  verticale  de  la  machiiie  Cafte  Mivant  la  ligne  1-3  du  plan 

général  fl^;.  5. 

'         Fi^.  3.  Vue  de  face. du  c(Mé  du  chariot  qui  porte  la  tôle  a  percer. 

Ci's  fig.  sont  dessinées  à  l'échelle  de  5  cenliuièires  pour  métré. 

Fig.  ï  et  5.  Détails  en.  élévation  de  la  bielle  qui  transmet  un  mouvement 
verticat^au  |)oinçon. 

Fig«  6  et  7.  Vue  de  face  et  plan  du  porte-poincon  et  des  coolisseaui 
dans  lesquels  il  se  meut. 

Fig.  8.  Coupe  transversale  par  Tase  de  ce  porte>poinçon. 
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Engrais.  —  M.  Payen,  professeur  de  chimie  organique,  au  Conserva- 
toire des  arts  et  métiers,  a  donné  dans  l'une  de  ses  intéressantes  leçons, 
un  tableau  fort  curieux  sur  les  équivalents  des  engrais;  nous  avons  pensé 
qu'il  pourrait  être  vu  avec  intérêt  par  plusieurs  de  nos  lecteurs. 

Il  a  été  reconnu,  suivant  cet  habile  chimiste,  qu'il  fallait  'lO  kilogrammes 
de  gaz  azote  pour  opérer  la  fumure  normale  d'un  heclan*  de  terre.  Or, 
10,000  kilo^^rammes  de  fumier  de  ferme  contiennent  environ,  d'après  le» 
expériences  '*\^9  d'azote;  cette  quantité  prise  pour  base,  est  donc  conve- 
nable pour  fumer  une  telle  superficie.  D après  cela,  pour  établir,  selon 
les  localités  et  les  produits,  la  ipiantité  et  par  suite  le  prix  de  revient  des 
engrais,  .M.  Piiyen  a  formé  le  tableau  suivant,  contenant  un  très-grand 
nombre  de  substances  différentes  qui  sont  ou  peuvent  être  employées  pour 
la  fumure  des  lerres. 

pi  première  colonne  du  tableau  désigne  ces  diverses  substances. 

La  .seconde  fait  voir  la  <|iiantilé  d'azote  contenue  dans  lUOO  kilogrammes 
de  la  substance  soumise  ù  l'expérience.  ,  ^ 

Kt  la  troisième  c«)loime  délermnie,  comme  conséquence,  le  nombre  de 
kilogram.  de  la  substance  nécessaire  pour  la  fumure  d'un  hectare  de  teire. 

Ainsi  les  touraillons,  qui,  comme  on  le  sait,  ne  sont  autres  que  b  s  résidus 
ou  les  raincelles  de  l'orbe  employé  dans  les  brasseries,  contiennent  V5,l 
(pour  lOi  O)  d  az«>te.  Or,  puis(|u'il  faut  io  kil.  de  ce  ^ai  pour  fumer  un 
hec  tare  de  terre,  il  en  résulte  que,  si  on  veut  opérer  la  fumure  avec  des 
touraillons,  il  en  faudra  887  kilogrammes,  car  on  a  la  proportion  : 

45,1  : 40  :  :  looo  :  •         •  t  . 

.        400000  ...  •  '  • 

d  ou  r  =    ,  „  7-  =  887  kd. 
45,1 

Par  conséquent,  on  peut  dire  que  887  kil.  de  touraillons  employés  comme 
fumure  de  terres,  seront  équivalents  à  lonOO  kil.  de  fumier  de  ferme. 
,  On  trouvera  de  inCvne  que  l'équivalent  de  cet  entrais,  en  marc  de  raisin, 
dexrait  être  de  'ilS'i  kilo^.;  car  (»n  voit  par  le  tableau  que  1000  kil.  de  ce 
marc  contiennent  18^3  d'azote,  donc 

18,3  :  40  :  :  looo  :  x, 

..  .  4nO() 
t        .        doux  =  -  —  =  2185. 

i  8 ,«} 

D'après  cela ,  on  voit  combien  il  est  facile  à  un  agriculteur  de  se  rendre 
compte  du  prix  de  revient  des  engrais  qu'il  emploiera  pour  fumer  ses 
terres,  et  quels  sont  ceux  qu'il  pourra  choisir  de  préférence  pour  obtenir 
les  mêmes  résultats  avec  le  plus  d'économie. 
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DU  MHiaEUR  EMPLOI  D£S  FUMlBaS.  * 

L'emploi  des  fumiers,  immédiatement  après  leur  sortie  des  ctables,  est 
incontestablement  le  plus  avantageux,  quand  le  soi  permet  de  le  faire. 
Alors,  ces  fumiers  conliffinciit  une  «nuintilé  i  (Hisidérable  de  parties  ani- 
males qui  s'évaporent  proinplfini  nl .  I,rs  lumière,  soumis  i\  la  décomposi- 
tion par  leur  exposition  au  grand  air,  en  tas,  perdent  bieittùt,  par  l'évapo- 
ration  des  sels,  une  partie  considérable  de  leur  volume  primitif;  de  sorte 
qu*»prè8  leur  consommation  ils  couvrent  à  peine  la  moitié  de  rétendne 
qu'ils  auraient  COUVeite  auparavant. 

Les  luinicrs  employés  au  sortir  tle>  étables  oiïrcnt  d'abord' l'avantage 
d'utiliser  les  urines  et  aiities  matières  anim;disécs,  puis  celui  de  couvrir 
une  plus  grande  étendue  de  terrain;  Ciilin,  celui  il  obteiiir  des  parties  les 
plus  grossières  qui  en  composent  la  mass^,  une  décumpo^ilion  graduelle 
mieux  appropriée  aux  besoins  successifs  de  la  terre  et  des  plantes.  Des 
expérience^  pomparatives,  faîtes  lê  même  jour,  sur  la  même  terre,  avec 
la  mèjmé  espèce  de  fumier,  ont  donné  le»  résultats  suivants  : 

La  partie  engi'aissée  avec  du  fumier  consommé  donna,  la  première 
année,  des  produits  plus  abondants,  il  est  vrai;  mais  la  seconde  année,  la 
partie  engi'ais>é('  avec  du  liiniier  Irais  l'einixjrtait  parla  bcautcdesa  récolle. 

Cela  s'explique  i  oinine  suit  :  la  pronii»  re  récolte  donnée  par  le  fumier 
frais  n'avait  employé  é  son  développement  que  les  parties  anioialisées  en 
contact  avec  les  plantes;  ^pendant  la  récolte  était  très-satisfaisante.  Hais 
la  masse  principale  du  fumier  restée  dans  le  sol ,  ayant,  la  seconde  année, 
atteint  à  peu  près  le  méine  degré  de  décomposition  que  le  fumier  con- 
sommé mis  la  première  année  dans  l'autre  partie  de  l,i  (rrrc,  il  arriva  que 
ce  luniier  frais  donna,  à  la  seconde  année,  do  pruduils  égaux  à  ceux 
obtenus,  la  première  année,  par  le  fumier  lonsonuné.  kt,  comme  cette 
deuxième  récolte  n*avait  pus  épuisé  les  éléments  du  fumier  frais,  il  a  en- 
cure  offért,  la  troiâème  aniiée,  des  produits  supérieurs  à  ceui  obtenus  par 
le  fumier  consommé  dont  l'at  tion  est  totalement  perdue. 

Voilà  déjà  une  notable  différence  entre  les  produits  du  fumier  frais  et 
ceux  du  fumier  consommé.  Mais  celte  diiïéreruc  est  bien  plus  grande 
qu'elle  ne  paraît,  si  l'on  considère  que  la  terre,  soumise  à  rcxpérience 
ci-dessus,  a  reçu,  dans  toute  son  étendue,  te  même  volume  de  fumier,  de 
manière  que  la  partie  de  terre  qui  avait  reçu  le  fumier  frais  n'avait  eu' 
réellement  qu'à  peu  près»  la  moitié  de  la  quantité  répandue  sur  l'autre.  Il 
est  évident  que  le  fumier  consommé  avait  perdu  dans  sa  décomposition  la 
-  moitié  envii  on  de  son  volume  primitif;  qu'alors  ce  fumier  consommé  repré- 
sentait une  quantité  double  de  fumie.-  frais. 

Ainsi  donc  ,  à  volume  éj^al .  on  peut  dire  cpi  une  terre  fécondée  avec  du 
fumier  frai>  n  emploie  réellement  que  la  moitié  à  peu  près  de  la  quantité 
que  reçoit  celle  (^ui  Test  avec  du  fumier  consommé.  On  ne  peut  donc  fer- 
tiliser ainsi  une  étendue  double  au  moins  qu'avec  le  fumier  consommé. 

Maintenant  «  s'il  est  vrai  que  l'emploi  des  fumiers  longs,  au  sortir  de 
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rétable,  assure  au  cultivateur  des  produits  bien  supérieurs  à  ceux  qu'il 
obtenait  avec  ses  fumiers  coiisomniés,  peut-il  les  employer  toujours  et 
partout  aussi  avantaj^eusement?   *  ^    '  • 

Nous  croyons  qu'il  ne  pourrait  sans  danger  le  faire  sur  des  terrains 
légers,  sablonneux,  parce  que  les  eaux,  pénétrant  toujours  à  une  grande 
profondeur,  entraîneraient  dans  le  sous -sol  les  parties  les  plus  fines  de 
l'entrais,  qui  seraient  ainsi  perdues  pour  la  végélation. 

Il  faut,  au  contraire,  à  des  terres  trop  divisées,  des  fumiers  gras,  onc- 
tueux, qui  les  lient,  leur  donnent  de  la  consistance  et  fixent  à  la  portée 
des  plantes  les  principes  élémentaires  qu  'elles  <'xigent.  Ces  terres  légères, 
ainsi  bien  engraissées  et  bien  traitées,  acquièrent  une  fertilité  satisfaisante, 
tandis  que  les  fumiers  pailleux  en  augmenteraient  la  lé;^érelé  et  les  expo- 
seraient davantage  à  l'action  fimeste  de  la  ehaleur  et  du  h^kle. 

Mais  il  en  est  tout  auln-menl  des  terres  fortes,  compactes,  tenaces,  et 
de  toules  celles  qui ,  au  retour  des  chaleurs,  se  dureissent  h  la  sui  face. 
L'expérience  fait,  selon  nous,  au  cultiNaleur  une  I<ii  d'employer  toujours 
,  ses  fumiers  immédiatement  à  leur  sortie  dcê  étables,  soit  à  la  préparation, 
soit  à  l'ensemencement  de  ces  sortes  de  terres.  ^  " 

.\insr employés,  les  fumiers  les  di\isent,  les  ameublissent  et  facilitent 
l'évacuation  des  eaux  qui  leur  sont  principalement  funestes,  et  les  ouvrent 
aux  émanations  fertilisantes  de  raimospbère. 

Kniin,  les  principes  fée  ondants,  fixés  dans  le  sol  à  la  portée  des  plantes 
y  seront  toujours  utilisés  à  leur  profit. 

Il  suivrait  de  ceci  qu'il  pourrait  en  être  autrement  des  terres  de  moyenne 
force,  qui  ont  le  degré  de  profondeur,  de  fraîcheur  et  de  consistance  con- 
fenables  à  la  prospérité  des  végétaux.  Comme  il  est  essentiel  de  les  main- 
tenir toujours  dans  cet  état,  les  fumiei*s  arrivés  à  un  certain  degré  de 
dé(  ompo>ilion  doivent  être  ceux  qui  leur  conviennent  davantage,  attendu 
qu'ils  n'apportent  ainsi  aucun  ehangrment  sensible  à  leur  consistance,  et 
qu'ils  augmentent  plus  sûrement  et  plus  longtemps  que  les  autres  leur 
fécondité  naturelle.  En  réduisant  toutes  les  considérations  précédentes  à 
leur  plus  simple  expression,  il  en  résulterait  : 

1°  Que  les  fumiers  frais  conviennent  aux  terres  adhérentes,  tenaces, 
compactes;  qu'ils  agissent  sur  elles  à  la  fois  comme  engrais  et  comme 
amendement;  et  (|uc,  pour  les  utiliser  avec  plus  d'avantages,  il  faut  les 
employer  immédiatemrnt  après  leur  sortie  des  étables; 

2"  Que  les  fumiers  réduits  à  un  état  moyen  de  décomposition  con- 
viennent principalement  aux  terres  de  moyenne  consistance,  piirce  qu'ils 
y  produisent  des  effets  plus  durables  que  les  fumiers  décomposés; 

3°  Que  les  fumiers  gras  et  décomposés  s'adaptent  avantageusement  aux 
sols  légers  dont  ils  corrigent  l'incohérence,  en  leur  conservant  en  même 
<   temps  la  fraiclieur  néci  ssaire  à  la  végétation. 

Disons  enfin  que  les  fumiers  frais  s'appliquent  enc  ore  en  couverture,  du 
15  décembre  au  15  février,  aux  ensemencements  d'automne,  mais  surtout 
sur  les  prairies  surnaturelles  ou  ai'liticiuUes. 
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(mjuwbs  9)  ■ 

■  —  

M.  Whitwotth  est  aujourd'hui  r' pu  lé  comme  l'un  des  meilleurs  con- 
structeurs anglais  pour  la  t'abricnition  des  mai  hincs-oulils.  Les  améliora- 
tions qu'il  a  apporléps  dans  plusieurs  d'eulre  elles,  les  font  di-tiu^uor 
parmi  celle:»  des  autres  niccanieiens,  el  leui'  donnenl  uu  caciiel  parln  ulier 
i|Q*<Hi  peut  Anéknent  roeomuiltre. 

Letoar  piirallèle  de  sa  coiMlractioii,  que  nous  allons  décrire,  présente 
diveraev  |»ar(icularité8  très-remarquables,  qui  nous  ont  para  d'autant  plus, 
intéressantes,  que  cette  machine  est  de  tous  les  outils  en  général  celle  qoi, 
on  peut  le  dire,  est  susceptil)le  de  reiulre  les  plus  grands  services. 

Ce  tour  est  disposé  non-"seuleinent  pour  tourner  des  surfaces  cylindri- 
ques, Toutil  ovançant  parailèleroeitt  à  I  axe,  mais  encore  pour  dresser  des 
surfaces  planes,  l'oaUl  marchant  perpendiculairement  à  cet  aie  ;  dans  l'un 
comme  dans  l'antre  cas,  le  support  à  chariot  marche  par  le  mouvement 
imprimé  à  Tarbre  do  tour.  Gette  disposition  est  iiorlont'  avanlagense  pour 
dresser  des plateam  ou  des  disques  de  Fonte,  sans  avoir  recours  à  la-maln 
de  rhomme,  comme  on  est  obligé  de  le  faii  e  dans  les  tours  parallèles  ordi- 
naires ;  il  suffit  de  régler  la  position  el  la  vitesse  de  l'outil^  pour  commencer 
l'opération  qui  se  continue  seule. 

Le  constructeur  a  aussi  établi  dans  l'intérieur  du  banc  une  longue  vis 
à  laquelle  il  fait  remplir  deni  fonctions  distinctes,  l'une  comme  la  vis  de 
rappel  d'une  machine  è  fileter,  qui  fait  marcher  le  support  à  .chariot  par  le 
mouvement  qu'il  reçoit  de  l'arbre  de  tour,  l'autre,  comme  la  ci'émaillère 
qui  sert  à  chnnger  rapidcfiicnt  ;i  lii  main  la  position  de  ce  support.  On  éute 
ainsi  l'emploi  de  la  crémaillèi'e  additiounelle  qui  se  trouve  daus  les-autres 
outUsdu  même  genre. 

Celle  machine  n'est  pas  seulement  destinée  à  tourner  et  à  dresser  des 
surfaces  mais  elle  sert  aussi  à  aléser  des  pièces  intérieurement  et  à  fileter 
des  vis  et  des  écrous  de  différentes  dimensions.  Elle  peut  encore,  avee 
reddition  d'un  mandrin  universel  que  nous  avons  emprunté  à  l'un  des 
tours  parallèles  de  MM.  Pihet  et  compagnie,  permettre  de  faire  des  vis  à 
plusieurs  filets  et  servir  aussi  à  elTecluer,  h  la  main,  des  cannelui  es  sur  des 
pièces  c>  lindri(]ues.  On  voit  donc  combien  une  telle  machine  doit  èlre  utile 
dans  un  atelier  de  constructiOD,  par  les  nombreuses  applications  auxquelles 
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on  la  rend  prupre  par  lesdiverws  espèces  de  travaux  qu'on  peut  loi  faire 
faire.  Ainsi,  nous  sommes  persuadés'qu'avant  quelques  années,  elle  sera 
répandue  dans  les  plus  petits  comme  dans  \es  plu^  -zi  .nuls  étnblbsements; 
on  la  verra  sous  toutes  les  formes  et  dans  toutes  les  dimensions,  comme 

les  machines  à  vaiuMir  et  les  moleui  H  lis drauliques. 

C'est  une  nécessité  généi  alenient  sentie  nnjonid'luii,  que,  pour  l)ien  con- 
struire, bien  tubriquer  des  machines,  il  luiiUravaiiler  avec  de  bons  outils, 
de  bons  instrooMiils  i|iu  opèrent  avec  précision,  célérité  et  économie*  La 
vie  de  la  plupart  de  nos  ateliers  de  construction  en  dépend  essentiellement^ 

l^s  toursparallèles  se  construiscntmaintenantsur  les  plus  faibles  rodime 
sur  les  plus  fortes  dimensions,  suivant  les  travaux  auxquels  on  veut  les  ap- 
pliquer.  Celui  que  nons  avons  leprésentê  sur  la  planche  9,  est  d'une  di- 
mension moyeinie  qui  evt  le  modèle  le  plus  en  usajie  et  celui  qui  peut,  en 
effet,  rendre  le  plus  de  services  dans  le  plus  grand  nombre  d'élablbaemunts. 

DESCRIPTION  GÊNÉRM.B^  DE  U  HACHURE.  »  n.  9. 

BA9G  DU  TOOA.  —  Dans  un  lour  parallèle  destiné  ncvi'seulemèli^àiour- 

ner  et  à  aléser,  mais  encore  à  fileter,  et  quelquefois  même  à,can|ieler,  U 

est  de  toute  nécessité  de  faire  le  bnn(  en  fonte,  sans  quoi  on  ne  serait 
jamais  cerlain  d'avoir  une  exactitude  sutlisante  dans  le  travail.  Celui  du 
tour  de  VVititworth,  que  1  on  voit  en  élévation  sur  la  lif{.  1,  et  en  coupes 
verticales  sur  les  lig.  3  et  est  fondu  d'une  même  pièce  composée  de 
deux  Oa^ques  parallèles  A,  réunies  par  des  traverses  et  par  des  joues  à 
chaque  extrémité.  Le  rebord  supérieur  de  cm  flasques  forme  wie  saillie 
angulaire  latérale)  qui  a  été  préalablement  dressée  avec  IxNmc  oup  de  soin 
à  la  machine  à  raboter,  atin  de  recevoir  snp|ioi  I  ;i  (  hm  iot  ()ui  y  doit 
glisser  sur  toute  sa  lonjineur  d.uis  niie  dicet  tion  pai  allèle  à  l'axe  du  tour. 

La  plupart  des  tours  a  chariot  ont  leur  bain  (  OMipo>é.  comme  celui-ci , 
de  deux  flasques  parallèles,  mais,  en  général,  leur  rebord  supérieur  n  est 
pas  disposé  de  même.  Ainsi  tantét  on  remarque  l'un  des  bords  droit  et  dressé 
horliontalement  seulement ^  et  l'autre  angulaire,  dressé  sur  les  deux  foces 
inclinéeset  symétriques  de  chaipic  côté.  La  disposition  adoptée  par  le  con- 
structeur anglais  donne  plus  d'assise  au  support  proportionnellement  aux 
dimensions  du  tour,  et  présente  de  |»!tis  cet  asaiita^e,  qu'en  réglant  le  ser- 
rage sur  le  côté,  pour  éviter  (pi  d  ne  prenne  du  jeu,  on  ne  dérange  pas  la 
hauteur  du  porte  outil^  qui,  dan>  le  mode  de  construction  orUinatre,  doit 
nécessairement  diminuer  avec  l'usure  du  support. 

Ce  banc  repose,  par  ses  deux  extrémités  seulement,  sur  deux  forts  pieds 
en  fonte  B,  qui  l'élèvent  aunlessus  du  std  à  la  hauteur  nécessaire  pour  qu'il 
se  trouve  à  la  portée  de  1  ouvrier.  S'il  avait  une  hauteur  sensiblement  plus 
grande,  il  serait  tiétosaire  de  le  soutenir  au  milieu  paï  un  troisième  j  ied. 

Pori'KK  FIXK  nu  louii.  I.a  poupée  li\c  du  tour  e>t  iiik'  i  iiiii>e  en 
fonte  C,  qui  est  assujétie  par  deux  boulons  a  l  une  des  extrenntei  du  Ij.uu  ; 
ou  u  pui'  avance  pris  les  précautions  nécessaire  pour  que  l'axe  de  l'arbre 
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qui  porto  rcttc  poiijx'c  soit  cx.k  Irmt'nt  (huis  nii  {>laii  piirallMt'  a  (  rliii  «jui 
divise  le  tiatic  fii  deux  parties  é;:aU.'S  et  symétriques  «laiis  le  sens  de  sa  ioo- 
^ueur.  Ces  deux  plans  ne  se  confondent  pas  en  un  seul,  romme  on  l'a  gé« 
néraletiient  fait  jusqu'ici.  On  voit  par  la  vue  4e  ^\é,  fig.  2,  que  la  Jlgne  ' 
d*«seidterarfiis(^(pNri^^  im  ]^il,«o  ifdèrt.  M.  WMtifdrUi  l'a  ainsi  di»* 
.f^sèe  poiir.péilli^ftro  à  l'outiideinvfiUIèr  le  moins  possible  en  dehors  du 
banc.  On  roneoit  on  olTet  quo  pnr  la  disposition  ordinaire,  si  un  banc  de 
tour  n'avait  que  0'"-i!)  de  hu  iieur  a  rextt'-rirnr  des  Hiisques.  lorsqu'on  am  ait 
à  luuriiur  une  pièce  de  U"'3i  seulement  de  diamètre,  lu  verticale  abai>sée 
<|e,la  poiotede  l'outil .pasi>crait  à  l'uilérieur  du  banc;  il  travaillerait  donc 
en  portè4^raiik.  Ikn»  la  ïlispo9itiO!i|.  4ie^Widti4)itb»  au  copilrtire,  par  le 
même  diaiiiâfie  et  la  même  lat^^  à»  hdiac,  la  yerticale  ae  trouve  encore 
dons  l'intériour  de  celui*d;  et  pw^Oe  les  bords  angulaires  dresséstlu  banc 
élargissent  encore  la  base  sopén|^|r, y^ffllll^  raison,  de  plus  fion^  que  le 
porte-outil  soit  bien  assis. 

La  banteui-  vertic  ale  de  la  pou|)ée,  mesurée  depuis  le  centre  de  1  arbre 
jus()u  au  plan  liuri/onUd  du  banc  sur  lequel  elle  repose,  est  de  O^SSU,  la 
largeur  de  sa  bme  est  de^O^M,  ^.9a  longueur loff^  eatdel|^6ID^  c*eit4-  ' 
dire  deux  fois  et  îl^^  plot  gnndbjfjQd  la  bantenr.  Cette  gï^MideJoiigoeiir 
préséfki^^fion-seuieroent  l'avantagé  (lie  ^kHmerà  la  poupée  une  bonne  assise, 
m  si*  encore  elle  peroiet  d'appliquer  un  certain  nombre  de  poulies  et  cren- 
;;ieiia::e>..  p.n  li  squels  ot)  peut  var^QT  Cj>Qyçnabieiueut  la  vitesse  du  tour  et 
celle  de  la  pièce  à  tiav.iillcr. 

On  voit  en  eflet  que  sur  I'ar5re  en  fer  I),  qui  est  porté  par  les  deui  jouoi  ■ 
verticales  ife  la  poupéey  sopt  montés  le  cônç  £  «I:  la  î>o«é  F;  Le.«Aifta 
oonpbae  4è  doq  pôÔHes,  qiU  varient  progressivement  de  diamMre*  el  d'un 
pignoâ  droit  a,  ména;;é  h  son  eitipèniité.  Il  est  ajusté  fou  sur  l'arbre  poiur 
tourner,  au  besoin,  indépendamment  de  celni  ci  ;  retenu  d'un  côté  par  une 
embase  >>  rapportée  entre  la  j«)ue  de  la  poupée  et  le  pignon,  et  de  l'autre, 
par  la  roue  droite  F,  il  ne  peut  évidemment  pas  jjlisser  lalcralemeut.  La 
roue  F  est,  au  contraire,  fixée  spr-Varbre  pour  reatratner  constaromeiit 
'  dans  sa  rôcatiob;  tantôt  on  U  read  lottdiire  avec'  ié  cAne^Ey  ^  tto^eo  < 
:  d'une  yis  c,  'qo|  traverse  Tun  de  ses  liras  et  que  Ton  taraude  exprès  dans 
on  renflement  du  disque  de  fontë  </,  fig.  3  (celui-ci  a  son  rebord  evlérieur 
tourné  légèrement  conique,  et  reçoit  la  pins  ijrande  poulie  du  (  ône  E  qui 
Y  adbère  ainsi  par  contact  i;  tantôt  le  côn»'  et  la  l  one  sont  rendus  indé- 
pendants, parce  qu'on  retire  la  vis  qui  les  retenait  liés.  Dans  le  premier  • 
cas,  l  arbre  du  tour  tourne  à  la  même  vitessè  que  celle  qui  est  imprimi^ 
an  cône  ;  dans  le  second,  il  tourne  toujours  aX9C  nue  vitaiae  bien  mQliidre>> 
Le  pignon  a,  qui  est  venu  de  foaiia.afeeileHcdnet  et  qui  a  été  préaiablè<^ 
nient  tourné  et  taillé  avec  soin,  peut  engrener  avec  la  roue  droite  G,  montée 
sur  un  axe  Intennédiain'  en  fer  /  (Hg.  2),  mais  ;;lissaul  à  volonté  sur  lui, 
pour  être  tantôt  embravée  avec  le  pi;,Mion  et  tantôt  débrayée.  Sui  ce  même 
axe.  et  vers  son  autre  extrémité,  est  aussi  lixe  ^u  second  pignon  f  seitti- 
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blabic  .111  premier,  mnis  fondu  seul,  pour  cn^ircnor  «x-c  la  roiic  F.  Cette 
disposition  est  tout  a  l  iit  analof,Mje  à  celle  dti  tour  à  engrenages  qvie  .nous 
avons  représenté  pl.  19  et  20  du  i*"'  volume.        .  -  ' 

On  voit  <iu*il  eii»te,  entre  lesjoues.de  la  poupée  et  les  engrenages,  un 
espace  ,  sofèsant  pour  permettre  de  débrayer  la  roue  G  et  Je  pignon  f, 
qu'on  a  soin  de  fnire  glisser  siir  leur  axé'«,  quand  Tarbre  du  tour  doit 
tourner  à  la  vitesse  du  cône. 

Cet  arbre  est  ajiistt^  dans  la  poii])»'»'  d'nne  mnnière  particulière,  et  que 
l'on  remarque  genéialemeiil  diin>  les  lours  an{,d.iis.  (.es  coussinets  (pii 
portent  sis  tourillons,  sont  chacun  composés  d'une  bague  tonique  en 
bronze,  d'une  seule  pièce,  au  lieu  d'èire  des  coquilles  demi-cylindriques. 
La  coupe  (^ig-  3)  indique  bien  leur  forme  et  leiir  dis|)Osition.  Ces  bagues 
ne  sont  pas  seulrmeot  coniques  à  Tintérieur,  mais  aussi  à  l'extérieur  ;  il  est 
vrai  de  dire  que  les  deux  cônes  ne  sont  pas  exactement  semblables.  Il  est 
aisé  de  voir  que.  parce  mode  de  construction,  lorsque  larbre  vient  à 
prendre  du  jeu  dans  ses  coussini'l*;,  comme  on  peut  le  resserrer  par  le 
bout,  avec  le  double  é<  rou  ne  dérange  pas  sensiblement  la  bailleur 
ni  la  direction  liorizontale  de. son  aie;  tandis  qu'avec  le  procédé  de  cous- 
sinets ordinaires,  ii  y  a  plus.de  chances  de  dérangement,  et  alors  les 
pointes  du  tour  sont  susceptibles  de  ne  pas  se  Iroiiver  rigourêuseinent  en' 
regard  et  sur  la  même  li^ne  horizontale.        «     '  ' 

L'axe  en  fer  e  est  supporté  aussi  par  les  deux  joues  pro'ongées  de  la 
poupée  fixe,  mais  le  constr  iu  leur  n  a  pas  cru  devoir  y  rapporter  des  cous- 
sincb,  coniihe  on  le  fait  généralement;  nous  croyons  qu'il  aurait  été  pré- 
férable d'y  adapter  des  coquilles  en  bronze  ou  en  fonte  pour  remédier  aux 
cas  d'usure.  ^  . 

PoorÉB  HOBiLB  nu  Tovti.  —  La  poupée  mobile  H  est  une  chafee  plus  .    '  * 
simple  et  aussi  bien  moins  imporiante  ipie  la  première.  Il  éfi  facile  d'en 
reconnaître  la  forme  stir  Irs  ti;;.  1  et  .1.  Klle  se  compose  d'une  pièce  de 
fonte  dont  la  partie  supt'iieiiie  est  c  ylindi-jque  et  retiferme  la  conUe-pointe  . 
et  la  vis  de  rappel  à  l  aide  de  laquelle  on  fait  marcbcr  celle-ci.  >a  bailleur 
est  .évidemment  égale  à  celle  de  la  paupée  iixe,  mais  sa  base  peut  être  plus 
large  et  moins  longue;  elle  n'est  retenue  sijr  le  banc  que  par  un  seul  boulon  * 
qui  la  traverse  à  son  centre.  Vwr  la  changer  de  place,  il  suffit  de  desser-.' 
.  rer  Técrou  qui  presse  sur  la  base,  et  de  la  pousser  à  Ja  main  jusqu'à  ce.. 
<fu'on  soit  arrivé  à  la  place  qu'elle  doit  (trniper,  puis  on  resserre  l'écrou. 

La  contre-poiiile  se  < onipose  d'un  cyliiulre  en  IVr  li  ;ijnsté  avec  beaucoup 
de  soin,  dans  lu  partie  alesre  de  la  poupée,  et  pui  tant  la  pointe  conique 
en  acier  h'j  que  l'on  peut  enlever  au  besoin  à  l'aide  d'un  coin  ou  d'urie  clé 
que  l'on  introduit  dans  la  mortaise  qui  s*y  trouve  pratiquée.  A.raulrè  bout 
du  cylindre  est  adaptée  une  vis  de  rapfiel  k  filet  triangulaire  que  l'on 
manoeuvre  à  la  main  par  un  volant  en  fonte  k,  monté  à  son  extrémité  et 
qui  sert  de  manivelle.  Tn  écrou  fixe  /  est  rapporté  dans  la  poupée  pour  '  ' 
recevoir  cette  vis  qui,  en  marcliant,  fait  avancer  ou  reculer  la  contre-pointe. 
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Pour  mainteRir  cette  dernière,  lorsque  sa  position  est  détefkninée,  le  con-.^  . 
structcui*  fail  seulementappuyer  une  vis  de  presridn ;  nous  croyons  quil 

est  pn'férable  d  eiiloui  cr  le  (  ylirulre  ilai  s  une  bague  en  fer  iu  qui  se  ter- 
mine par  une  partie  filelée,  ti  Mvcr  s.int  un  (•<*rnu  à  ])oii,'n6e  (|ue  l'on  serre 
au-dessus.  Ta'  moyen,  qui  a  élé  adopt»'  par  M.  Tox  et  depuis  par  divers 
construileurs ,  a  l'axantaLie  de  déterminer  une  pression  plus  forte, 
puisque  la  bague  fait  pres()ue  TelTet  d'on  frein,  et  il  ne  laisse  pas  d'em- 
preinte sur  ts  surface  do  cylindre.  Quelquefois  elle  est  remplacée  par  on 
segment  qui  n*embras!(e  la  lige  que  dans  une  partie  de  sa  circonférence 
et  sur  laquelle  opère  la  pression  d'une  vis  que  Ton  .  serre  de  même  par 
une  clé. 

Du  suiM'ORT  A  CHARIOT  ET  DU  PORTE  OUTH..  —  Le  chariot  sur  Icquel 
S^plai  e  soil  le  porte-outil,  soit  la  pièce  à  aléser,  eonsisle  en  une  lar^e  et 
j  IWte  plaque  éifidinte  I,  qui  ^  dressée  avec  soin  sur  ses  deun  faces  hori- 
zontales. Des  coul^aux'n,  également  bien  dressés,  sont  boulonnés  sous 
cette  plaque,  de  chaque  c6té  do  banc,  afin  de  la  faire  porter  sur  lui  dana 
toute  sa  longueur,  mais  de  manière  à  lui  permettre  de  glisser  sans  aucun  • 
jeu;  et  afin  qu'on  puisse  remédier  an  cas  d'usorè,  on  s'est  arrangé  pour 
'resserrer  ces  roulis>enu\  avec  des  vis  latérales  taraudées  dans  l'épaisseur 
des  (l('u\  joues,  qui  sont  venues  de  lonte  avec  la  plaque. Quand  i  elle-ri  doit 
rester  en  repos  pendant  le  travail,  ce  qui  peut  avoir  lîcu  lorsqu'on  tourne, 
par  Bxemple,  la  surface  d'un  disque  oU  d'un  plateau  que  Ton  veut  dresser, 
on  rassnjétil  solidement  sur  le  banc  avec  l'unique  boulon  o,  dont  on  serre 
récrob  k  l'aide  d'une  clé  à  dcmeiire  p. 

l  e  poi  tf'-ouMI  se  rompose  de  Iro  s  pièces  principales  :  la  première  J  (pii 
repose  sur  le  tliariol  et  peut  y  occuper  diver>es  positions,  la  seconde  K  for- 
mée d'une  plaque  mobile  sur  la  précédente,  et  la  troisième  L  qui  porte  le 
burin.  La  base  ou  support  J  est  en  fonte,  dressée  non-seulcnienl  sur  ses 
deux  faces  ho^imntales,  mais  encore  sur  les  deux  bords  latéraux  supérieurs 
qui  aontaljpwiw  comme  ceux  du  banc,  afin  de  recevoir  les  cooKsseaui  q 
adaptés  jée  <  haquc  cMv  de  la  plaque  rectangulaire  K.  I  n  boulon  r,  dont  la 
téle  carrée  est  loyéc  diins  nue  coulisse  ménagée  sur  une  parlic  du  cliariol  I, 
sert  n  assnjélir  h  i-asp  J  sur  ce  deiMiicr,  lorsque  sa  iio^'ition  est  à  peu  près 
déterminée,  position  qui  dépend  évidciumcnl  du  diuiuèlre  de  lu  pièce  à 
tourner.'  f^' " 

La  plaque  rectangulaire  K  est  rendue  mobile^  dans  tesens  de  la' longueur.^ 
du  support  J,  au  moyen  d'une  vis  de  rappel  M  qui  est  tout  entière  logée 
dans  l'épaisseur  de  celui^,  qui  peut  recevoir  un  mouvement  de  rotation  ' 
soil  à  la  main,  par  la  manivelle    lig.  1  ),  ^oit  |tar  le  lonr  même,  comme  on 
•  le  verra  plus  loin  (fig.  4).  Celte  vi>de  rappel  Iravei  se  un  écrou  en  cuiM  e  ( 
ad.qité  sous  la  pla(|ue  K  (lig.  3),  et  comme  elle  ne  peut  avancer  ni  reculer 
parce  qu'elle  est  prise  dans  un  collet,  à  l'une  de  ses  extrémités il  faut' 
nécessairement  que  dans  sa  rutaUon  elle  fasse  marcher  Tècrou  et  le-porte-  , 
outil.  Les  coolisseaux  q  qui  retîQuoeot  la  plaque  sur  sa  base  J,  en  lui  per^ 
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mettant  de  se  mouvoir,  et  en  marchant  avec  lui,  peuvent  aosii,  cojume  les 
premiers  n,  être  resserrés  par  dr^^  vi^  latérales  à  tête  perdue. 

La  pièce  L,  que  nous  appelons  particulièrement  le  porte-oulil,  " 
peut  encore  avoir  un  autre  mouvement  dam  une  direction  qui  est  exacte- 
ment perpendiculaire  à  ceHe  de  la  marche  précédente,  à  l'aide  d'qne  se- 
conde vû  de  rappel  M'^  plus  petite  que  la  première  M  ;  celte  vis  ne  doit 
tourner  qii'à  ta  main  par  la  manivelle  u  et  seulement  d'une  manière  acH^i- 
dentellc,  comme,  pareiemple,  pour  régler  exactement  la  place  de  l'outil- 
par  rfipjHirt  à  la  pi^rc  qui  doit  tr;iv,iill(>f.  l 'U^  triivprsc  un  rcrou  en  cuivre 
qui  est  lixé  à  la  pliniuo  K ,  par  conséquent  elle  marche,  en  tournant,  avec 
le  porte-outil  qu'elle  fait  avancer»  et  qui  glisse  entre  deux  coulisineaux  t; 
retenus  sur  cette  plaque.  L*oatile^le  burin  d*aci^  4^,  .qui  doit  attaquer 
la  pièce  è  tourner  ou  à  fileter;  il  est  assujéti  sur1^]ppr(e-outilpalfàg| 
vis  de  pression  verticales  y,  qui  sont  taraudées  dang^^f^^^jpjlfceur  de  la  base 
carrée  de  celui-ci.  Ces  vis  sont  au  nombre  de  quatre,  èt  placées  vers  les 
angles  du  carré,  ce  qui  permet  de  plncei-  le  hunu  d.uis  des  directions  dif- 
férentes et  de  manière  qu'il  se  trouve  toujours  serré  par  deux  vis.  Cette 
disposition  p^ermet  aussi  de  placer  deux  burins  qui  pourraient  travailler  ù 
lît  fois  sur  la  même  pièce  ;  Tun  dégixKsairait,.  par  eiemple,  et  Vautre  finirait  ' 
le  tournage  en  planant  la  pièce. 

MOUVBMRNT  DU  CHARIOT  BT  BU  FOBTE-QUTIL.  ^  On  sait  qUC,  danS 

un  tntir  parallèle  ou  à  fdeler,  le  mouvoment  du  chariot  doit  étr'c  disposé 
^    pour  qu'on  puisse  If  fairT  marcber-aoit  i>ar  la  machine,  soit  par  une  mani- 
velle. M.  Whitworth  a  Hdoj)té,  pour  ces  deux  mouvements,  une  disposition 
particulière  de  vis  de  rappel  qui      fort  curit'ui»e.  / 

Il  a  conçu  qu'il  pourrait  lui  faire  faire  tantôt  VolBcé  dîme  crémaillère, 
et  tantôt  celui  de  la  vjs  proprement  dite,..  A  cet  effet.  Il  Ta  eiécntée  avec 
des  filets  arrondis,  au  lieu  de  la  faire  ^  filets  triangulaires  ou  carrés  ;  elle 
peut  engrener  soit  avec  un  éciv>u,  soit  avec  un  pi;zn6n  h  dents  héliçoifies. 

Cette  vis  est  représentée  en  N  dans  la  coupe  liy;,  3;  elle  est  placée  dans 
l'intérieur  du  banc,  non  pas  dans  l'axe,  mais  plutôt  un  peu  de  côté,  pour 
ne  pas  gêner.  Elle  porte  à  la  tôte  une  roue  droite  dentée  0  qui  lui  com- 
munique un  mouvement  de  rotation  trèS'Ient,  par  celui  qu'ejle  reçoit  du  . 
pignon  P  dont  le  diui|;^tre  estj^oioup  plus  petit  (  fig.  S)..  Ce  dernier  est 
solidaire  ave*  une  autre  roue  Q  |pcée  derrière,  et  ajustée  copime  lui  sur 
un  fîoujon  en  f  r  qui  f  -î  l'wr  -m-  intr  pi'-cc  à  coulisse  R,  à  laquelle  on  peut 
taire  occupei  (n ni  i  ^  I,  >  posiliou-  tir-.it  ,ii>|os,  en  tournant  autour  de  l'axe 
de  la  vis.  Kntia  ia  roue  Q  est  cuinmatidee  par  un  pignon  T  qui  est  monté 
à  l'eitrémité  d^'àrbre  du  tour,  et  qtii  par  conséquent  tourne  toujours  à  la 
même  titesseVpTet  lui. 

*  Ainsi,  par  les  rapports  que  l'on  peut  établir  entre  ces  divers  engrenages,  '  ' 
on  rèju'le  aisément  la  vitesse  de  la  vis  et  par  suite  la  marche  du  chariot  et  du 
poiie-outil  par  rapport  ;i  );i  vtt»'ss(;  de  rotation  de  l'arbr*"  (hi  tour.  .Nous 
cioyous  qu  il  est  mutile  de  douuer  les  calculs  relatifs  à  ces  vitesses.  On 


Digrtized  by  Google 


TOLR  A  CHARIOT  ET  A  FILETER.  IVî» 

* 

peut  se  reporter  à  ce  que  nous  avons  déjà  vu  dans  les  livraisons  précé- 
dantes. (Ml  (  liiinj;e  l'un  ou  l'aulri!  ih*  (  t'>  en!4r('nii^'e>.  et  (|Ut'l(jii(  ri)i>  tous 
les  quatre  ù  lu  luis,  suivant  Ks  dillérentes  vitesses  que  l'un  veut  obtenir, 
eo  remarqnant  que  le»  d^z  centres  eitrénies,  celai  de  TarlnveC  opUitde 
|i  vis»  sont  invariables,  eC  que  le  centre  intmnédiaire,  célof  du  g9^oii> 
peut,  au  contraire,  prendre  toutes  les  positions  désirables.  Dans  la  carih 
liinaison  ailoptée  sur  le  dessin  on  suppose  qae  la  macliine  doive  tourner  la  '* 
surfilée  intérieure  d'un  eviindre  en  fitiite;  les  en^irena-xes  sont  alor*^  dis- 
posés pour  ralentir  l.i  \iles>c  (le  1,1  (jue  la  niarelie  ilu(lianol  ne 
soit  pas  de  plu!>  d  un  dciui-unlliinclre  pour  unQ_  révolution  de  l'arbre.  Sur 
des  teurs  de  piuàlartediiuenslôn-on  peutéviddynent  faireavaneer  roolil 
plus  ra|rfdcii|mtio9i  été  josqu'à  2  et  3  tnitUmètres;  mais  aassi, 
sur  des^tiMifii^  pms  faibles,  on  ne  peut  souvent  pal  jnarcher  avec  1/i  dé 
millimètre  de  pressioiu , 

L'écnui  liiii  eimréne  avee  la  vis  de  rappel  pour  transmettre  au  chariot 
un  mou\enieiil  de  translation,  doit  .  ti-e  iiére>saireinenl  en  deux  parties,  - 
atin  qu'on  puisse  le  débrayer  a  volonté  lorsqu'on  veut  t'ail^'  servir  cette  vis 
çoiDBie  crémaillèrè.  Dans  les  dessins  du  tour  anglais  qui  nous  eot^eoitf' 
.muniqués,  la  disposition  adoptée  par  M.  Whitworth  pour  cet  ëcpoa  jhs 
trouve  nullement  indiquée  ;.  nous  uvons  cherché  à  nous  en  rendre  êonpte 
de  la  manière  suivante  :  .  • 

1  litre  deux  faces  >erticales  et  parallèles,  supposées  venuegde  fonte  avec 
I  l  grande  plaque  1,  est  ajusté  un  coussinet  c  qui  a  été  fileté  sur  le  môme 
pas  que  la  vis,  et  qui  ejjt  attaché  à  deux  branches  en  fer  a'  lesquelles  em- 
brassent deux  embases  excentriques  forgées  ou  rapportéttiaajrf||Z9^viiiw 
tical  y.  L'objej^iUaijSiMt^^ 

sinet-d^  la  ^is,  eS^jW^tai^ftraxc  one  demi-révolutiooMr  ltiMnénie, 
aMJDOyen  du'niMIclef  ou  d'une  manivelle  que  l'on  monte  à  «^on  extrémité. 
Nous  croyons  qu'un  seul  coussinet  foi  niiinl  ainsi  un  demi-écruu  peut  suf- 
fire pour  «pie  dans  la  rotation  de  lavis,  lerliariot  se  trouve  entraîné  et  suive 
une  marche  reetiligne  proportionnelle  au  lilet  de  la  vis;  mais  onqonçoit^du 
reste,  qu  on  pourrait  tout  aussi  bien  appliquer  un  deuxième  cousslfliBtqjiii 
fohnenIC  la  sécondr  moitié  de  récroi^  . et  qui  pourrait  fttra  écarté  ou  rap- 
proché de  la  vis  en'mème  temps  que  le  premier,  par  deux  excentii^iies 
seml>lal»les  et  montés  sur  le  même  a\c  !>'. 

Lors(|ue  la  vis  doit  servir  de  eréinaillère.  ce  qui  a  litMi  poui'  ramener  ,J 
rapidement  le  chariot  a  la  position  qu'on  veut  lui  donner,  on  débraye 
l  écrou  r,  puis  on  fait  tourner  à  la  main  la  manivelle  U  dont  lè  caoon 
s  ajuste  sui  le  bout  d'un  axe  borhiontal  qui  porte  le  pigMio  d'angte  V.  Ce 
pignon  engrène  avec  nne  nneiHus  grande  «f,  fixée  suf  le  sommet  d'un      .   »'  , 
ÉM  verticaK  placé  danr  le  ceptre  de  ta  plaque  l,  et  à  la  partie  inférieure  - 
-duquel  est  monté  le  pignon  en  fonte  e',  taillé  en  hélir.^s  pour  en-ceiier  -  -^*t 

avec  la  vis  de  rappel.  Comme  Celle-ci  fixe,  il  e^l  e\  nient  ipi  en  tournant  \: 
la  m<u\iveUe  ie  pignon  fera  làméme  effet  que  b  ii  eugieuuil  avec  une  cré^ 


Diyiiized  by^Google 


m 


PtmtlCAtlON  lirOUflTBfBLIB. 


nmillèrc  :  il  marchera  «ium  vu  enli  ainanl  avec  lui  le  cliariot  et  le  porte- 
outtl<  On  pt'ut  M  servir  de  ce  moyen  pour  pratiquer  de«  cannelures  sur 
de^  cyjNHireSf  Joràqu'on  n'a  pas  de  machine  à  cannéler  spéciale.  Quand  on 
?eut  lournert  on  rnmène  dimc  le  (^ariotà  sa  place,  comme  on  vient  de  le 
voir,  puis  on  enlève  la  manivelle  V,  on  embraye  Técrou,  et  la  vis  île  rap- 
poi  obéissant  an  nvMivement  du  tout",  fait  avancer  le  porte-onlil  l'é^u- 
lièremetit.  avi-c  la  \ites>.(!  \(»ulut'  cl  calculce  iriiilicurs  à  l'avance  par  les 
roues  cl  piyiiuiis  dentés  placés  en  léle  de  la  machine. 

L'auteur,  pour  compléter  le  wrvice  dont  celte  vise»tstlsceptible,  a  ajouté 
une  disposition  qni  permet  de  faire  marcher  le  portê»outil.  dans  une  direc- 
tion'perpendiculaireà  T-aié  du  tour  et  par  le  mouvémentmAmedecelui  ci. 
Ainsi,  avec  la  petite  roue  d'angle  d',  il  a  Tiiil  enj^rener  un  second-pigjionH^j 
qui  e»t  montr»  sur  le  bout  d'un  axe  en  fer,  diii^zé  diiris  le  pi  olfnipemenl  de 
relui  qni  imi  te  le  premier  pimion  r'.  A  l  aiitre  extrémité  de  cet  ;i\e,  e»t 
une  roue  liroite  /^avec  Imiuelle  eniircne  une  roue  semblable  /%  ajustée  «ur 
un  goujon  de  fer  qui  se  termine,  ù  l'autre  bout,  par  une  embase  deutelée 
(lig  4).  Ce  goujon  est  mobile  dans  une  douille  de  fonte  fornaant  suppoi  t,  et 
fixée  sur  le; chariot  I.  Au  moyen  d'une  fourcliettè  g^,  dont  te  centre  d'os- 
.citlaMon  est  aussi  sur  la  plaque  I,  on  fait  embrayer,  avec  l  enibase  dentelée, 
le  manchon  à  douille /,  qui  est  soutenu  d'une  part  piir  le  ^iiuijon,  et  de 
l'autre  \)M'  le  bout  quarré  de  la  vis  de  rappel  M  ;  il  (  ri  l  ésiilte  que  si  l'on 
suppose  le  chariot  lixesurson  banc  (et  on  sait  qu'il  sullil  pcturcela  deser- 
rer le  boulon  à  clé/>;,  la  longue  vis  N>  faisant  tourner  le  pignon  à  deiits 
hiliçoîdesy,  déterminera  par  sullé  lè  ftMwvément  des  autres  engrenages  et 
pareoqséqu§ii^lcelulfle  la  vbMî-qui»^^^  celtè-so'rte.  fera  marcher  la  plaque 
rectangulalra^||i6^ porte-outil,  auquel  otia  donné,  par  aininêe,  la  position 
indiquée  stir  la  sej'tion  ftg.  4-.  Il  e.st  évident  que  lorsque  ce  mouvement 
transversal  ne  se  fera  |ias,  il  suffira  de  débrayer  le  mancbon  à  douille /,  cl 
alors  les  roues  tournerotil  sur  leurs  propres  axes,  sans  rien  produire. 

Les  coussinets  dans  lesquels  se  meuvent  librement  les  axes  des  pi;;nons 
#kiigte  cVet  c**  ne  sont  autrek  que  de  longs  cy4indres  creux  alésés  eiacie- 
^MéiA  et  fitéssur  la  plaque  de  fonte  I.Ona  recouvert  ces  engreiiages  d'une 
enveloppe  de  cuivre  ou  de  fer  blanc,  pour  les  garaïklir  des  copeaux,  de 
métal  (pi'ils  poin  raieut  recevoir  pendant  le  travail. 

Des  bkiiiks  et  ri. atkaijx  ni:  tocr.  —  Lorstiii  uue  pièce  est  à  tourner 
et  est  assez  bmgue,  comme  un  arbre,  par  exemple,  elle  doit  être  portée 
entre  deux  pointes;  un  la  (  cnlre  d  abord  le  plus  exuclcment  possible,  puis 
bli  perce- èchaqiie  bout  un  lrQ|U  de  plusieurs  milUmètrès  de  prf>foiidéttr« 
afin  qu'eHesbittnoins  susceptible  dëse  décentrer,  lorsqu'une  fois  elle  est 
montée  sur  le>  deux  pointes  h'  elfe'' du  tour.- Celle-ci  est  ajustée  dans  le  bout 
dv'  l'arbre  I)  dt;  la  mî}me  manière  que  la  première  h'  dans  sa  lige  cylin- 
drir|ne  'i.  Miis  nliii  que  la  pièce  se  trouve  entraîoée  parla  mldlion  de 
l'arbre,  il  faut  lixer  à  l'extréin  té  de  celui-ci  un  toc  à  une  on  ileux  bran- 
ches, comme  celui  V  représenté  sur  la  ûg.  1;  ou  aduple  en  même  temps 
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\<'i  >  r»'\lr»''nii(«'' r(»rrt>s|)oii(lantc  (Ir  l<i  piiTc  un  collier  ru  IVr /.' qui  so  rom- * 
pose  de  deux  doiiii-(;ercli>s  réunis  par  deux  boulons,  lorsi|uc  la  piété  est 
dVn^fi^  diipiètre,  maii  »ioi()|^'ntçnt  une  simpIc  Jbridé'à  cÉraviure  éllip-  *' 
tique  et  portant  une  vis  dé  piSîifidb  et  on  bec  aUongé*  lowqnè  lfcpiiîwil  - 
4'ttnlliible  diamètre.  Il  est  évident  que  les  branches  du  tbc,  venant  «tÉk^ 
i^litrer  le  collier  qu  kii|i||^  eulralnent  oécenniKeiDeAt  dans  leur  rota- 
tion la  pi«^(  e  5  tourner. 

Si.  au  <  (iiitiiiii  r.  1,1  pjfi  e  étnil  <le  très-iM-u  rli-  I(irii:neiir,  cMinme  un  en- 
greuagc^  uuc  poujie,  un  couss^inet  uu  un  luaucliun,  un  pom  i  ail  en  tourner  ^ 
la  surface  eiMeore  ep  la  msnlant  sur  m  oHMnilHa  composé  d- litige  de 
fer  tournée  cyUiidrique  an  dîciii^tre  do4*uaver(ure  pratkÎMe  è  s6n  centre  ; 
on  i||j^^ors  son.  mandrin  en^  les  jM!*  pointes  du  tour,  en  s'arran^eant 
pour  ffue  la  pièce  se  ti'uuve  le  plus  près  possible  de  la  poupée  Axe,  et  on 
d<'-lermine  In  rni  itimi.  xiit  comme  préréilemment,  soit  en  engageant  les 
branches  du  toc  tlans  les  lira>(le  la  roue  ou  de  la  poulie. 

î»i  la  pièce  de  peu  d  epaisseur  devait  Otre  alésée  sur  le  tour,  il  faudrait 
alors  substituer  au  toc  V  un  plateau  en  fonte  X«  bien  dressé  coname  celui  - 
caprésent^anr  ll^^otipe  verticalei,  fig.  3;  i|  est  filélé  à  so#  centre  ^|Nnme 
le  nuijreu  <dn  ioc,  pour  se  nwipl|er  à  vis  snri'arbrç.  Spr  ce  platéau^  s^M  • 
ménagées  de  longues  mortaises  dans  lesquelles -"paSsènt  les  boulons  qui 
doivent  y  entrer  et  a»>Mjélir  la  pièce.  Dans  ce  cas,  comme  dans  les  pi  écé- 
dents,  le  liurin  li\é  sur  le  porle-oiild  reçoit  le  nioii\ ctneiil  rectdigne,  . 
ain>i  ((u On  I  n  vu  plus  haut,  pendant  que  la  pièce  est  douée  d  un  inuuve-  ,  . 
ment  circulaire  continu.  .  ;   .      .  '* 

.  Mais  ail  (allait  aléser  un  cylindre  d'une  oériakie  k^ng^eur^iiél  «a 
rait  (MfC^assttjétiavec  une  solidité  solfii«nte.Surle.pM^|ib,  et  qÀyil'aillearr 
ne  permettrait  pas  à  l'outil  de  pénétrer  dans  toùt'son  intérieur^  il  faudrait 
U\er  la  pièce  sur  le  chariot  mi^me,  en  enlevant  d'avance  le  porte-outil; 
puis  on  melli  ail  entre  les  pointes  du  tour  un  porte-lame  auipiel  on  impii- 
merait  un  ni(Mneii!eiit  de  rotation,  pendant  que  la  pièce  recevrait  le  wou-  , 
vcmenl  de  ti  anslation.  •  .t-. 

Pour  Topération  du  Bletage,  lorsque  la  tige  à  fileter  dpit  être  h  Mtàf^  ' 
Atet,  soit  à  section  triangulaire,  soit  é  section  qoarrée  ou  Circulaire,  oir 
rassujétit  entre  tes  détoi  pointes  du  tour  cl  on  luilmprinÉeun  mouvement, 
de  nUation,  pendant  que  le  porte-outil  marche  avec  ime  vitesse  d'autant 
pins  rapide  qu'on  veut  ol>t<'nirun  pas  de  vis  plus  iji  niid.  On  >ail  (pie  si  Ton 
voulait  loniier  une  v  is  d  un  lil«  t  exactem'.'ut  égal  a  celui  de  la  vis  existante 
sur  la  luacliine,  il  laudrait  que  .celle-ci  lit  un  tour  à  chaque  révolu' ion  de 
l'arbre  moteur  D,  qui  entraîne  la  pièce.  Mais  si  on  voulait  ^veir  un  filet 
'  moitié  plus  petit,  il  faudrait  alors  que  la  vis  N  ne  fit  qu'un  demi-tour  par 
révolution  de  l  arbrc  D,  el  si,  au  (  .ntraire,  le  filet  devait  être  double  ou 
triple  de  la  première  N,  ci  Ile-ci  d.  \i  ail  faii  r  «leijx  ou  trois  tours  à  c  lwnpie 
révolution  de  l'ai  lu  e.  Ainsi,  en  ;?éncral,  on  c(»niliine  les  nuie^^  il  eniirenaire 
quijransmetteut  le  mouvtiineot  à  la  vis  de  i^ppel,  de  mauici*e  qu  il  \  ail 
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'  nne  projrortion  ioverse  entre  les  vitesses  de  rolnlion  de  la  vis  a  fircter  et  de  .  , 
celle  existante,  et  leurs  pas  respectifs.  Comme  nous  l'ovon^  dit,  il  est      ,  ' 
essentiel,  dans  un  -itHIf^r  de  ronstructioo^iJ'établir  |)ar  avance  un  tableau 
des  diamètres  des  engi  enage!»  et  de  leur  diverses  combinaisons  correspon- 
ilaotes  aux  différents  pas  de  vis  qu'on  est  susceMblj^  de  fileter,  afin  que  • 

'  l'ouvrier  chargé  de  conduire  la  machine  n'éprii|||pm  di|[lanUé  et  n'ait 
aucune  recherche  à  fattè»  toutes  les  fois  qu'il  séi^|;iig|^|[||l  dHlleter  une  vis 
sur  un  pas  demandé. 

Lorsque  la  vis  doit  6trc  5  plusieurs  filets.il  serait  difficile  d'eflectuer  avec 
eKactitudo  la  division  de  la  ti^e  à  lileter,  si  on  iremj)loyait  un  moyen  mé- 
canique. MM.  l^ihel  et  coiupagnie,  qui  cçDstiniisent  un  grand  nombre  de 
machines-outils,  ont  additionné  è  lewrs  tours  parallèles  un  mécanisme  fort 
simple,  que  Ton  appelle  mandrin  universel,  et  avec  lequel  on  peut  obtenir 
les  différentes  divisions  ((•!  sont  nécessaires. 

Ce  mandrin  est  représenté  en  coupe  verticale  et  en  élévation  de  face  sur  * 
les  fig.  6  et  7  de  la  pl.  Il  se  c  ompose  d  un  disque  en  fonte  Y,  fileté  à 
l'intérieur  pour  se  monter  à  vis  sur  le  bout  de  l'arbi'e  du  tour,  à  la  i)lace  du 
plateau  dressé  K,  fig.  8.  Un  cercle  à  douille  Z  est  ajusté  sur  la  lace  de  ce 
di^ne^  mais  n'est  pas  6;i^auriuii  il  porte  è'Sa  circonférence  60  divisions, 
fopflKatttant  d'encoches  et  de  dents  qoarrées,  dans  lesqueUe»  on  engage 
une  petite  pièce  d'arrêt  in'.  La  douille  porte  quatre  vis  de  pression  entre 
lesquelles  on  pince  fortement  le  bout  de  la  ti*;e  h  fileter.  Une  rondelle  nu 
bague  CD  1er  B',  boulonnée  vci*s  le  bord  ilu  disque,  maintient  le  cercle 
appuyé  contre  ce  dernier,  sans  cependant  remp(>clier  de  tourner  tant  que 
là^bfèèe  d'an  et  n'est  pas  engagée  dans  sa  deniure  ;  mais,  lorsque  celle-ci- 
.est  embrayée,  corope  pipClc  volt  sur  ia  lig.  G,  et  qu'on  serre  la  vis  n*  'qui 
est  taraudée  dans  éjbisseur  et  qui  traverse  la  bague  B',  il  est  éviéeit 
quetouteicces  i^ècc^  sont  rendues  solidaires,  et  que,  par  conséquent,  si  le 
disque  reçoit  un  mouvement  rotation,  il  Timprimeau  cercle  àdouille  et 
par  suite  a  lu  tète  à  tileter. 

Or  se  sert  donc  de  ce  mandrin  comme  d'un  toc  ordinaire.  Ainsi,  ^ujlfH»- 
son^que  l'on  ail  ù  tileter  une  vis  à  3  lilets  :  il  faut  alors  que  ia  base  de  ia  tige 
'toit  divisée  en  trois  parties  égales.  On  règle  d*abord  le  mandrin  de  manière 
que  la  pièce  d'arrêt  soit  cwrespondante  au  point  o  du  cercle  gradué,  et  oh 
serre  laTisn'pOurlamaintenirdanscette  position,  afin  que  le  tout  ne  fasse 

..  qu'un  seul  corps;  puis  on  commence  à  faire  le  premier  tilet,  après  avoir 
déterminé  pnr  avance  les  encî  cfi  iL'"^  convenables  qui  doivent  se  trouver 
en  tétedu  tour  pour  la  vitesse  de  ia  ns  de  rappel.  Lorsque  le  premier  filet 
est  terminé,  un  arrête  le  tour,  on  desserre  la  y'tën',  pour  pouvoir  enlevei' 
la  pièce  d'arrêt  m',  et  on  fait  tourner  le  cercle  gradué  Z,  indépendamment 
du  disque,  d'un  tiers  de  ciroQnférence,'c*est4-dire  jusqii'è  ce  que  le  n*âO 
se  trouve  en  regard  de  la  petitè  ouverture  o  par  laquelle  on  peut>oir  suc-^ 
cessivement  les  divisions  du  cerdc  à  travers  l'épaisseur  de  la  ba^'ue  lî'.  On  , 
replace  alors  la  pièce  fnf  dans  cette  division  et  on  la  fixe  de  nouveau  ^vec 
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§û  vis.  On  peut  ensuite  remettre  le  tour  en  marche,  et  faire  le  deuxième 
filet  comme  le  promier.  Quand  ce  second  filet  sera  terminé,  on  opérera 
comme  précédemment .  c'est-à-dire  qu'on  fera  tourner  le  cercle  Z  d  un 
nouveau  tiers  de  circunléreiice,  pour  que  la  pièce  d'arrêt  se  trouve  sur  la 
W  division.  '  . 


NOTICE 

i  SUR  LES  T01}RS  PARALll(LES  ET  A  CBARIOT. 

1]  y  «[  BM»  vingtaine  <P*«miée8,  on  comptait  «pTranoe  fort  peu  d'établis^ 

'sements  de  construction  employant  des  tours  parallèles  ou  à  chariot.  La 
maison  Pihet  est  l'une  des  premières  qui  en  ait  fait  usage  dans  ses  propres 
ateliers,  et  qui  dut  bientôt  en  construire  un  grand  nombre,  soit  pour  l'in- 
dustrie privée,  soit  pour  la  marine. 

M.  Thiébautaîné,  qui  a  été  pendant  longtemps  l'un  de  nos  conslrucleui*s 
le»  mieux.  ootÙIée,  introdaisit  aossî  dès  premiers  dam  notre  pays  les  tours 
à  ehoriot  et  à  fileter  de  Fox;  «ijai  conservent  encore  nne  juste  réputation. 
L'un  de  ces  tours  était,  il  y  a  peu  d'années,  remarqué  par  sa  grande  dimen* 
sion,  pnrcc  que  son  banc,  fondu  d'une  pièce,  porte  plus  de  7  mètres  de  lon- 
gueur, et  une  lar{j;eur  de  moins  do  O^'TO.  Lo  modelé,  au  15  de  ce  tour,  est 
exposé  dans  les  galeries  du  Conservatoire.  l»lus  tard,  vei-s  1835,  MM.  De- 
bergue  et  Spréaticu  firent  venir  d'Angleterre  un  grand  tour  parallèle,  d'une 
dhnènsiott  analogue  à  celle  du  précédent,  et  qui  leur  rend  joumèllement 
de  grands  services. 

La  grande  et  ancienne  maison  Casiais  et  Gprdiep,  de  Saint-Quentin,  oc- 
cupe aussi,  depuis  près  de  vingt  ans,  des  tours  parallèles  et  à  chariot,  et 
elle  a  augmenté  successivement  son  matériel  d'outils,  qui  est  devenu  très- 
important. 

Quelques  mécaniciens  français,  et  particulièrement  M.  Ph.  tiengerobre 
et  M.  Saulnîer  ainé,  ont  apporté  dans  la  construction  des  tours  parallèles 
une  disposition  particulière  qu'il  est  bon  de  foire  remarquer.  Au  lieu  d'éta* 

Uir  le  banc  du  tour  suivant  celle  adoptée  en  Angleterre,  laquelle  consiste; 
comme  on  l'a  vu  plus  haut,  dans  la  forme  de  deux  flasques  parallèles,  dres- 
sés sur  leurs  bords  supérieurs,  tes  constructeurs  l'ont  remplacé  par  deux 
colonnes  horizontales,  tournées  très-exactement  cylindriques.  Cette  dis- 
position présente  l'avantage  de  rendre  la  construction  de  la  machine  plus 
facile  en  permettant  de  faire  tous  les  ajustements  an  tonr>  tandis  que  dans 
le  système  anglais  les  parties  dressées  ne  peuvent  ètie  faites  qu'à  ta  ma- 
chine à  raboter  ou  par  la  main  d'un  ajusteur. 
'II.  Galla,  habUe  fcudeuMnécanicien  de  Paris,  qni  coiistruisit,  il  y  a  bien 
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quinze  ans,  un  lour  |)ar.illèlL',  suiv.ml  le  mode  adopté  -slors  on  Angleterre, 
conçut  un  systî>mc  de  tour  avec  plutcnu  à  denture  intérieure,  disposition 
quiV comme  on  le  sait,  est  aujourd'hui  rccj»nnue  très-bonne,  parce  qu'elle 
permet  an  pignon  de  commande  d  avoir  plus  de  dents  en  coutacl,  et  par 
suite  elle  la  sse  moins  de  jeu  pendant  le  tournage.  '  •    ..  . 

M.  Cirlier,  de  Paris,  mécanii  ien  cous»  iencieux  et  très-entendu  pnufla 
confertion  des  ma  hines-oulils  s'est  occupé  d'une  manière  toule  sp  ciale 
de  la  construction  des  tours  h  engreiiage>,  à  chariot  et  à  liletcr.  Ce 
constructeur  doit  être  cité  d'autant  plus  partie  ulièrement  qu'il  ap|M)rte 
dans  son  travail  une  précision  qu'on  /«'luontre  bien  rarement,  et  qui  est 
cependant  de  la  plus  grande  importance  pour  que  ces  outils  puissent 
rendre  tout  le  service  que  l'on  doit  en  atlendi  e.  Nous  aurons  l'occasion  de 
publier  sous  peu  quelques-uns  des  outils  »|u'il  confectionne  si  bien  et  avec 
tant  de  justesse. 

La  maison  Dccoster  et  G*,  qui  s'est  d'abord  montée  pour  l'exécution  des 
machines  en  usage  dans  la  filature  du  lin  et  du  chanvre,  s'occupe  aussi, 
comme  on  .sait,  d(î  fiibriijucr  des  tours  à  chai'iot  de  diverses  dimensions 
8ui\ant  le  système  anglais.  •  •  .  , 
.^.M.  N.-(j.  Cartier  a  construit,  pour  ses  propres  ateliers,  quelques  tours 
parallèles,  et  en  homme  du  métier  (|ui  sait  compreiulre  les  services  que  de 
telles  machines  peuvent  rendre  dans  un  él«»blissement,  il  y  a,  plusieurs 
fois,  fait  faire  des  opérations  qu'oti  serait  souvent  fort  éloigné  de  croire 
po«sibl«»s.  Ainsi,  pour  citer  un  exemple,  nous  dirons  qu'un  jour  il  lit  |irali- 
quer  sur  un  arbre  en  fonte,  d'environ  (I"i8  de  diamètre,  une  lainure  ou 
mortiiise  qui  n'a>ail  pas  inoins  de  I^TO  de  longueur,  sur  O'°022  de  profon- 
deur, et  0'"0  l  de  large;  elle  était  destinée  à  recevoir  une  nervure  en  fer  ou 
clavette  à  demeure,  pour  Ufie  roue  dentée  de  moulin  pendant.  Celte  rainure 
fut  faite  très-rapidement,  et  sans  fatiguer  le  tour,  à  l'aide  d'un  bec-d  âne 
en  acier  qui  n'avait  que  millimètres  d'épaisseur;  il  fit  i>ratiquer  deux 
sillons  parallèles  avec  (  et  outil,  en  fatsant  mar(  lier  le  chariot  à  la  main,  avec 
une  vitesse  correspondante  à  celle  que  l'on  donne  à  l'outil  d  une  niac  bine 
à  raboter;  il  restait  alors  deux  centimètres  de  fonte,  comprise  entre  les 
deux  sillons;  cette  fonte  fut  abattue  très  facilemt  nt  par  le  marteau. 

Ce  constructeur  a  aussi  eu  le  premier  l'idée  de  rendre  les  tours,  à  pla- 
teaux propre  à  faire  les  mortaises  dans  l'intérieur  des  rouen.  et  autres 
pièces  après  l'alésiige.  par  un  pi'océdé  extrêmement  simple  et  très-écono- 
mique sur  lequel  nous  reviendrons. 

Nous  avons  eu  l'occasion  de  dire,  dans  la  livraison  précédente,  que 
MM.  Iluguenin  et  Ducoîumuti,  de  Mulhouse,  s'occupaient  aussi,  depuis 
quelque  temps,  de  la  confe(  tion  des  tours  à  chariot  et  autres  nuichines. 

Quand  des  maisons  spéciales  s'adonnent  ainsi  à  la  con>truclit»n  d'outils 
importants,  on  peut  dire  avec  assurance  (prou  en  a  généralemenl  senti  le 
besoin,  et  qu'il  n'existera  bientôt  |)lus  d  établissements  de  mécanique  qui 
ne  soient  pourvus  de  tels  appareils. 
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On  aiif^mentc  chaque  jour  la  dimonsion  de  «  es  oulils,  alin  de  les  rendre 
prop(es  à  travailler  de  grosses  pières,  ce  ijui  est  maiiil<  nanl  de  preinit-re 
nécessité  pour  les  éliiblissemenis  qui  s'occupent  de  la  tonstruclion  des 
grandes  machines.  Ainsi  .M.  Cavé,  qui  a  construit  pour  lui  et  jwiir  la  ma- 
rine de  forts  et  puissants  outils,  >ient  de  Inire  un  tour  parallèle  d  une 
dimension  (]ui  aurait  certainement  paru  surprenant»*  il  y  a  peu  d'années. 
Le  plateau  de  ce  tour  a  3  mètres  de  dianièlre,  et  le  banc  porte  2  mèires  de 
large.  La  maison  André  Kd'chlin,  de  Mulhouse,  a  aussi  établi  pour  son 
usage  un  tour  d  une  dimension  aiiiilogue.  On  pourra  juger  du  travail  dont 
de  tels  instriimenis  sont  capables,  en  r-épélant,  d'après  le  rapport  sur  la 
dernière  expositn)n  indusliielle  d'Alsace,  que  sur  le  tour  de  M.  Kœ>hlin 
on  enlève  sur  des  pièces  de  fer  forgé,  des  copeaux  qui  ont  55  millimètres 
de  largeur,  sur  V  uiii:imèlres  d'épiiisseur.  L'elTort  exercé  pour  découper 
une  lelli'  quantité  de  métal  est  évidemment  très-considérable  et  exige  une 
bien  grande  solidité  de  mécanisme  pour  que  la  machine  fonctionne  sans 
aucune  vibiation. 

Plusieurs  autres  grandes  maisons,  comme  celle  de  .MM.  Schneider  frères, 
du  Creusot.  celle  de  .M.  Mallette,  à  Arras,  celle  de  M. M.  SI  helin  et  Huben 
à  Thaim,  la  Compagnie  des  mines  d'Anzin.  possèdent  aussi  des  toui-s  ana- 
logues et  ()ui  présentent  une  grande  solidité;  ou  sait  aujourd'hui  que  c'est 
Iç  >eul  mo) en  d'arriver  à  faire  beaucoup  et  écononiiqiu'ment. 

Aussi  nous  pouvons  répéter  sans  crainte  que  les  tours  piirallèles  ou  h 
chaiiut  jouent  actuellement  un  grand  r(\le  dans  l'exécution  des  pièces  de 
machir»es,  et  que,  construits  sur  de  f(iibles  connue  sur  de  grandes  dimen- 
sions, ils  n'en  sont  pas  moins  susccplibles  d'être  constamment  utilisés.  Ce 
sont  évidemment  les  outils  les  plus  précieux,  par  les  diverses  applications 
auxquelles  ils  sont  propres.  .  -       »  .-;/;^'..      '      .  ,  ... 

On  peut  voir  encore  dans  le  m'  vol.  de  ce  Recueil  les  tracés  et  la  des- 
cription du  tour  il  chariot  et  à  (ileter  de  M.  Decoster.        ,    ,  . 

.  r       LÉGENDE  EXPLICATIVE  DE  LA  PLANCHE  9-'»      •  . 

,  Fig.  1.  Élévation  longitudinale  du  tour  à  chariot. 

Fig.  2  Vue  par  le  bout  du  côté  de  la  tète  du  tour. 

Fig.  :L  Coupe  vi  rlirale  faite  parallèlement  à  l'axe  suivant  la  ligne  bri- 
sée 1,  2,  3,  V  de  la  lig.  ï. 

Fig.  ï.  .Section  transversale  faite  vers  le  milieu  du  support  à  chariot, 
suivant  la  ligne  5-(>  (lig,  3).  ' 

Fig.  5.  Détails  de  Técrou  qui  engrène  avec  la  vis  de  rappel,  et  est 
ada|)té  au  support.   "  *  *•  .  — • 

Ces  diverses  lîgiircs  sont  dessinées  à  l'échell:^  de  1/12. 

Fig.  6  et  7.  Vue  de  face  et  coupe  verticale  par  l'axe  du  mandrin  uui- 

vei"sel  dessiné  à  l'échelle  de  1/G.         .  .      •  .:. 

'  *  ■  *     '.  ' 
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son  LtLBCTRO-TTPni  AU  MOYEN  BES  OOQBÂNTS  PAR  INFLUBNCi:, 

PAB  M.  JDfaAHDIN. 

Je  vais  signaler  un  fait  d'électro- chimie  que  je  crois  nouvt  nu ,  et  qui 
pourra  avoir  des  consc'qn (Mires  pratiques  d'un  haut  intérêt,  t'est  qu'on 
peut  précipiter  les  métaux  de  leurs  dissolutinos  salines  snr  la  surface 
d'autres  métaux,  sans  le  secours  de  l'électricité  voltuique.  On  peut  rem- 
placer les  courants  voltaïques  ou  hydro- électriques,  les  seuls  qu'on  ail 
employés  jusqu'à  ce  jour  dans  les  opérations  galvano- plastiques ,  par  taa 
courants  magnéto -électriqués,  dont  la  décourerte  est  due  à  M.  Faraiaf. . 
Les  trois  expériences  dont  je  vais  rendre  compte  en  peu  de  mots  ont  été 
exécutées  au  moyen  d'une  machine  magnéto-électrique  de  Clark,  disposée 
de  telle  manière,  que  les  courants  d'inducUon  cheminent  tous  dans  la 
même  direction. 

Première  expérience. —  J'ai  adapté  à  la  machine,  pour  servir  de  conduc- 
teurs polaires,  deux .61s  de  platine.  J'ai  plongé  ces  denx  fils  dans  nriè  disso- 
talioô  saturée  de  sulfate  de  cuivre,  «t  j'ai  fait  fonctionner  la  machine.  Au 

bout  d'une  minute  envi**on,  l'un  des  fds  de  platine  était  reo(ni\erl  d'une 
Couche  épaisse  de  <uivre  métallique,  tandis  que  l'autre  était  blanc  et 
brillant  comme  avant  l'opération.  Le  fd  de  platine  recouvert  de  cuivre  m'a 
indiqué  de  quel  côté  se  trouvait  le  pôle  négatif  de  la  machine. 

Deuxiènif  cjiUricnce.  —  Aux  deux  lils  de  platine  j'ai  substitué  deux  fils 
de  cuivre  argenté.  J*ai  plongé  les  bonts  de  ces  fils  dans  une  dissolution 
extrêmement  faible  de  cyanure  d*iA*  et  de  potasaiom;  j'ai  mis  en  contact 
avec  le  Ql  négrtif  une  pièce  de  morni  h<>  de  60  reiftimes  non  décapée. 
Loixine  In  machine  eut  fonctionné  pendant  une  ou  deux  minutes,  la  pièce 
d'ar^çent  commença  à  se  dorer,  mais  faiblement  et  d'une  manière  irivgu- 
lière,  sans  doute  parce  qu'elle  u  avait  pas  été  iielloyée  préalablement. 

Troisicme  expérience.  —  Au  bain  d  or  de  l'expérience  précédente,  j*ai 
substitué  un  bain  d*ai^ent  concentré,  mais  trouble.  Tai  mis  en  contact 
•  avec  le  fil  négatif  un  bijou  en  laiton  non  déroché,  dont  la  suiliM^é.présen- , 
tait  des  creux  et  des  reliefs.  J'ai  fait  marcher  l'appareil,. et»  en  un  instant, 
le  bijou  a  été  argenté  sur  ses  parties  saillantes.  Les  creux  ne  se  sont  pas 
recouverts  d'argent,  probablement  parce  qu'on  n'avait  pas  eu  recours  au 
dérochaue,  opération  préliminaire  indispensable. 

D  après  ces  trois  expériences,  faites  à  la  hàlo,  il  semblerait  qu'un  serait 
autorisé  à  penser  que  les  machines  magnéto-électriques,  surtout  si  elles 
étaient  d'un  |idx  moins  élevé,  pourraient  bten-memplacer,  dans  les  opéra- 
tions industrielles  de  la  dorure,  de  l'argenture,  les  diflérehtes  sortes  de 
piles  vol  laïques;  qui  toutes  se  détériorent  assex  promptNneot,  et  dont  la 
maoipuialiqn  est  toiyours  désagréable. 
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FILTRE  POUR  CLARIFIER  DE  GRANDES  QUANTITÉS  D'EAU  ; 

PAR  M.  STl'CKRY,  OR  LONDRES. 

'    •  \''/  ■  • 

Le  pflhcipal  trait  de  nouveaiito  de  cet  appareil ,  dit  îe  }fechmu'rs'  Maga- 
zine, consiste  dans  l'emploi  de  l'éponge  fortement  comprimée.  Il  est  éton-  - 
nant  que  l'on  n'ait  pas  songé  plus  tôt  à  se  senir  de  celte  matière;  car  il 
était  certainement  dillicile  de  rien  imaginer  de  plus  convenable  :  son  tissu  ** 
extrêmement  poreux,  permet  non-soulement  h  l'eau  de  le  traverser  en  très- 
grande  quantité,  mais  arrête  toutes  les  matières  en  suspension,  quelque 
divisées  qu'elles  soient.  L'éponge  peut,  d'ailleurs,  être  nettoyée  avec  inlini- 
ment  plus  de  facilité  que  le  sable,  le  charbon  ou  les  autres  corps  dont  on 
a  fait  usage  jusqu'à  présent;  enlin  elle  ne  donne  à  l'eau  ni  goût  ni  odeur. 
^  Le  liltre  de  .M.  .^/ur/r/i/ consiste  en  une  caisse  rectangulaire,  plus  large 
(^e  haute  et  bien  étanche  sur  ses  côtés,  mais  dépourvue  de  fond  et  de 
couvercle.  On  pose  sur  un  rang  de  tasseaux,  près  de  Sii  partie  inférieure,  \. 
deux  plateaux,  consolidés  par  des  nervures,  percés  d'uif  grand  nombre  de 
trous  et  placés,  l'un  au-dessus  de  l'autre,  à  une  distance  suflisante  pour 
contenir  la  couche  d'éponge  que  l'on  pince  entre  deux  :  cette  couche  est 
comprimée  par  le  moyen  d'un  fort  boulon  à  vis,  qui  la  traverse  ainsi  que 
les  deux  plateaux,  et  dont  on  tourne  l'écrou  jusqu'à  ce  que  l'éponge  ait 
perdu  environ  les  trois  quarLs  de  son  épaisseur  primitive.  Cette  opération 
fait,  d  ailleurs,  porter  la  couche  contre  les  parois  de  la  caisse  et  prévient 
tout  l  assage  latéral  de  l'eau.  •#•♦-7''  '  ** 

La  caisse,  suspendue  à  des  chaînes  et  guidér<nbs  son  mouvement  par 
des  moyens  quelconques,  est  descendue  dans  un  réservoir,  où  l'on  fait  en- 
suite arriver  de  l'eau,  (jui  traverse  le  (iltre  par  dessous.  La  manœuvre 
s'opère  au  moyen  de  roues  dentées,  sur  l'arbre  di  Mjuelles  sont  montés  des 
rochels  pour  arrêter  la  descente  au  point  que  l'on  juge  convenable.  On 
retire  le  liquide  avec  un  siphon  ou  de  toute  autre  manière,  à  mesure  qu'il 
s'accumule  au-dessus  du  filtre.  .    ^  ,  .  • 

Si  l'eau  sur  la(|uelle  on  opère  est  chargée  de  matières  putrides,  on  peut, 
dit  l'auteur,  placer  entre  les  éponges  une  couche  de  charbon. 

Pour  nettoyer  l'appareil,  on  retire  la  caisse  dans  un  moment  où  elle  est 
.  pleine  d'eau  clariiiée,  qui  repasse  par  conséquent,  dans  le  (iltre,  en  en- 
traînant une  partie  plus  ou  moins  grande  des  impuretés  qui  se  sont  accu- 
mulées par  dessous.  Si  ce  moyen  ne  suffit  pas,  on  desserre  suffisamment  - 
l'éponge  en  détoui  nant  l'écrou,  et  Ton  renvei*se  la  caisse,  que  l'on  immerge  « 
ensuite.  L'eau  traverse  alors  le  filtre  en  sens  contraire  et  le  nettoie  com- 
plètement. On  retourne  de  nouveau  la  caisse  pour  la  remettre  dans  sa 
position  ordinaire,  el  on  lave  tout  le  réservoir. 

Le  même  journal  dit  que,  il  y  a  peu  de  joui-s,  un  filtre  de  ce  genre,  établi 
•  dans  la  fabrique  de  M.  Siuckry,  d  une  capacité  de  3è'"«  830  seulement,  a 
filtré  par  jour  (2V  heures,  sans  doute)  de  i:)  mille  à  18  mille  mètres  cubes. 
L'eafu  fournie  par  la  coinpagnie  dit^  Seic  Hiver  Conijtany,  sou»  une  pres- 
sion de  5"  000,  arrivait  fort  trouble  et  sortait  claire  comme  le  criëlaK 
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Il  a  été  proposé  et  mis  à  exécution  bien  des  machines,  bien  des  appa- 
reils destinés  à  broyerou  n  moudre  les  diverses  snbstani  es  <  mployées  dnns 
les  arts  et  l'industrie.  Mais,  en  ;;énéral .  ces  appareils  ou  ces  macliines  lont 
un  ti'axnil  spéci.d,  et  n«'  sont  pns  susceptible?»  de  recevoir  un  mand  nond)rc 
d'applicalions,  ou  du  moins  ne  peuvent  prés«Mder  le  même  avanl.iuc  pour 
les  malièn'S  dilTérenles  tpiOn  soumel  à  leur  aclion.  Ainsi  les  menli's  liori- 
zoiilales,  si  avanla^euses  pour  moudre  les  };rains,  seraient  dillii  ileinent 
appliipii'es  à  moudre  du  plAlre  ou  du  noir  animal.  !)<>  im^me.  les  cylindres 
que  l'on  empicde  pour  broyer  les  os  ne  peu\ent  sulllre  à  réduire  le  blé  en 
farine  avec  la  même  économie.  Les  moulins  à  noix  ou  à  cloches,  dans  les- 
quels on  moud  le  plAtre,  les  écorces  d.'  <  hiMiP,  les  feuilles  de  tabac,  etc., 
ne  sont  également  pas  d  une  bonne  application  pour  moudre  l'asphalte  ou 
d'autres  sut»st.inces  résineuses. 

Il  est  évident  que  toutes  ces  substances  élant  diiïérenmient  composées, 
de  nature  souvent  essenlielleineiit  dill'érenle,  ne  peuve/it  ôlre  réduites  en 
poudre  ou  en  farine  p^ir  une  même  manipulatioti  ;  les  unes  demandent  à 
ôlre  plutcM  déchirées  (jue  comprimées,  d'aulres,  au  contraire,  doivent  être 
plutôt  fortement  pn  ssées.  Il  y  a  donc,  en  réalité,  une  dillii-utté  méranii]uc 
tr^»s-}îiande  pour  c.rriver  à  faire  une  ma<  iiine  qui  puis>e  s'appliqner  d^ms 
tous  les  cas  ave<'  les  mêmes  a\anta^r>,  la  même  é(  oiiomie  de  m.iin- 
d'œuvrc  et  «le  force  niolri<'e;  car  il  ne  faut  pas  seulement,  en  indu>trie, 
qu'une  machine  puisse  bien  opérer,  il  faut  encore  qu'elle  travaille  éconu- 
miquerocnt.   •-       '  , 


MACHINE  A  bltOYEK. 

Nous  vonons  d'être  appnlé  à  voir  fon<lionner,  chn  MM.  Barntfe  et 
Boii\t't,  iiii  apuiiicil  (l'niic  iziiindc  simplirit»'.  el  qui,  (lan><  h's  ap|>U(  ;ili()iis 

*  au\(|ui'lli--.  il  e>t  piopu»,  ;itii  ,i  un  Ih-I  axcnir.  On  compte  aujoiinl  liiii  tant 
^  labrit  «liions  importantes  qui  emploient  des  substance»  en  grains  uu  vu 
fjmiëre,  qù'dUhe  saurait  tropeA  effèt  chercher  à  perfectionner  tés  nibiens  '  ' 
mécfljitques  en  usage  pour  lët  rjjf^ife.  1$  (n^  jovaht  iei  tHms  ri^ltato 
obtenus  par  la  mochine  que  nous  allons  décrire,  nous  avons  tout  lieu  dc-^  • 
iroirc  qnVIIr  s<'  i  rpatidra  rapidomcMil ,  en  rerotftàcanta?ec avantage^. Jani^^^ 
bi>  n  (les  cii coiiNhuic-s,  les  anciens  [tiMMM'dés. 

I.t*  |)i  ni(  i|M'  lit'  (  t'Ile  machine  «  niiNisle  siinplemenl  «lans  la  disposition 
pai'liculièie  il  un  cvlii^dre  molùle  sur  une  grille  tixe.  (]e  c} lin()ra  ^st  c6n- 
itroit  de  feUp^rte  qu1l  déchut*  i|Q*a  <eQa|M»  sûCKaé^iétaie^dUwnl^ 
inème'téfflpff  qu'il  la  com|)rini&  et- Vôbli^  à  pasaer  à  Çi^rs  la^griHb^g 
Ainsi .  an  lieu  'le  présenter  Uoe surCace. Unie.  OU. caiiiiè(èe>  comme  on  faV/ 
fait  (l  ins  plusieurs  Cas,  il  présente,  nu  contraire,  sur  toute  soa étend ue^^ de- 
lar::rs  d  profo'  des  cavilés,  dont  les  t  c>les  ou  art^les  cxfiTi.  tires  soni  des> 
^   pai  lles  (l  lielices  qui  se  rencontrent .  et  (jni,  pendant  le  niouserneiit  lutalil  ,  . 

*  entr.tinent  les  substances  soumises  à  leur  action  jusque  sur  la  {jrillCj  et  les     .  ' 

*  ^^laétenC*  btenWJren  grains  et  en  poudre.  .     ^      '  '  ' 

iif^h  on  a  proposé  et  >nis  à  exécution  ùn  systèine  de  deux  cylindrea 
a^hoant  comnfè  ^^tU^ÊSikÂnif  jçti|ur  lesquels  on  avait  ménagé  de  légères 
sai1lie<i  en  hélice;  mais  ce  systèm^^, qbe  Ton  a  principalement  .i|>|i!i(]iié  4,'  • 
concasser  le  plâtre,  ne  faisait  que  comprimei*  la  inati(''re  sans  la  di  i  Im  er. 
On  a  également  disposé  des  cylirnli-es  en  fonte,  cannelés  sur  Imite  îeiii  loii: 
gueur,  et  (|ui  ne  présentent  l'.as  beaucoup  plus  d"a\anta^es.  Kl  mainli'iiant  * 
,   4^Vest  arrêté,  [)our  le  ^)lâtre,  aux  moulins  <à  noix,  (  omposés  d'un  cOn^^^. 
'  ftti^é  armf  de  nÂ'viiii^  séi^^  mobiiles,  d,8(^  une  boite  garnli  aussi  ^ 

de  saillies  èntre  lesquelles  les  matières  sont  broyées.  ^^-^ 
'  ba  nouvelle  machine  de  MM.  Haiatte  et  Bouvet,  appliquée  à  moudcj^ 
les  os  carbonisés  (|ue  l'on  emploie  aujourd'liui  en  si  «l  ande  «pi anlilé  dan^  , 
les  fabriques  et  les  l'idrineries  de  sncre,  peut  ("'lie  exlrènn  ineiit  <i\anla-  .  ' 
geuse,  car  elle  opère  avec  nue  rapidité  iiicrojaUle.  i  l  pcmiel  d'ailleurs 
(FoLtenir,  comme  on  peut  le  désirer,  le  Uegj  é  de  jjrosseui  du  grain  ou  4e 
Ùnêase  de  la  poudre»  çonditions  impoilanteaque^jfBs  appareils  employés  ' 
jûsqu'in  ne  rémplissent  pas  t«ijonrpLa!rec  tpùte ta  régularité  nécessaire.  '  . 

Dans  la  rabrication  du  plàlffi^'elle  n*iG»t  pasi  mojjis  otiifi^  j^r  c'est  .an^';*- 
n^lndustrie  croissante  qui  Vnméliore  tous  les  jours.'Pouf  cette  applifi^ 
fîon,  on  pom  ra  dire,  avec  cpieique  raison,  qu'elle  dévore  les  pierres,  quel 
que  soit  leur  \oltmie.  tant  elle  tiax.iille  ,i\ec  célérité.  Nous  espérons  avoir  ■"  ; 
l'occasion  de  donner  les  l  ésullats  des  expériences  que  I  on  se  propose  de  .  • 
■ftife'leèiBbjààyec l'appareil.  ^ 

l  es  auteurs  ont  cherché  i  moudre  dans  cet  appareil  d'autres^f^tonces, . *  f 
.  .  comme  des  gypses,  des  pierres  de  diverses  notui^,  el  ii^éine  de  »^phaU§«.,' 
lutifire  résineuM^  cjoi  o'atp^jjiuqa'ici  »  qi^  noiia  tachions  dît  moios^.âré 


Digitized  by  Google 


m   '  PUBUCATION  INDOSTBIBLLB.  * 

tiroyéc  roécaniquement  En  préience  des  résultats  obtenus»  il  n*est  pas 
dDttletix  qne  oette  machine  rendra  de  grands  serf  ices  à  llndnstrie/ 


DESCRlPnUN  GÉNÉRALE  DB  LA  MACHINE  A  BROYER. 

KEPHÉSENTÉR  PLA.NCHE  40. 

Tonte  cette  n»chine  se  compose  simplemenlde  trob  pièces  prinolpales, 
savoir  «  ». 
i»  i^une  trémie  en  fonte,  contenant  les  substances  à  moudre  on  à 

broyer; 

•2"  D'une  yrille  fixe  en  foiitr,  percée  de  trous  iti  tangulaires  très  etioits; 

3^  D'un  cylindre  évidé  et  à  arùtcs  héliv'oïdos^  ayant  un  mouvement  de 
rotation  sur  son  aie. 

Nous  allons  décrire  sucoessiTement  ces  trois,  pièces,  et  nous  cro  jons 
<|u*ii  sera  facile  ensuite  de  coropriendre  le  jeu  de  tout  Tappareil. 
.  Uv  .iui  TBtmB.  —  Les  substances  que  t'oii  veut  soumettre  è  raetiOB;de 
la  machine  sont  amen('*es  dans  nrie  trémie  en  fonte  C,  qui  est  vue  en  coupe 
longitudinnlr  sur  la  liu'.  1.  en  pian,  ti^:;.  "2,  et  en  se(  tion  transversale,  tig.  3. 
On  la  voit  aussi  seule  en  élévation,  fig.  i.  On  reconnaît  par  ces  ligures  que 
celte  trémie  a  la  forme  d'un  pnsme,  dont  les  bases  verti€ales  sont  paral- 
Jèlês  et  dont  les  panneaux  ou  côtés  latéraux  sont  incliné».  L'épaissejir  du 
métal  n*est  pas  la  même  sur  toute  Tétendue  de  «es  côtés  :  les  auteurs  ont 
eu  le  soin  de  les  faire  venir  sensiblement  plus  épais  dans  la  pnr-tie  infé- 
rieure qne  vers  la  partie  supérieure,  parce  qu'ils  doivent  en  efl'el ,  ù  la 
liîuiteiir  du  cylindiv,  lésister  à  de  i^rands  cITorts,  qu'ils  n'éprouvent  néces- 
sairement pas  an-dessus.  Une  leuillnrc  a  été  ménagée  à  l  inlqriçur  des 
deux  côtés  verticaux  pour  porter  la  grille  en  fonte  D.  /  .  - 

Des  oreilles  d,  ménagées  à  l'extérieur  des  panneaux,  sont  Minées  è 
placer  ta  trémie  an-dessus  du  b«tis  de  la  madiine;  elles*  sont  traversées 
par  des  vis  verticales  c,  au  moyen  desipielles  on  en  règle  exactement  la 
hauteur,  et  par  suite  l'écartement  de  la  j;rille  par  rappoi't  au  cylindre.  Ces 
vis  ont  leur  point  d'appui  sur  la  partie  supérieure  du  biUis  A,  que  nous 
avons  supj)osé ,  sur  les  dessins,  coinfiosé  de  deux  chtlssis  verticaux  A  en 
fonte,  et  réunis  par  des  entre-toises  en  fer  //.  Pour  réduire  autant  que 
possible  le  prix  de  revient  de  l'appareil,  les  constructeurs  ont  cru  jusqu  'ipi 
'devoir  etécuter  ce  bâtis  en  bois;  il  est  évident  que  cette  diçpositioi)  ne 
change  en  rien  le  principe  de  la  machine.  ~    '  - 

Pour  pouvoir  fadiement  introduire  le  cylindre  dans  la  trémie,  on  a  eu  la 
précaution  de  nu  iia^er  à  ravnnre  sur  les  doux  bases  verticales  un  é^ide- 
ment  dont  la  largeur  est  é«;ale  au  diamètre  des  tourillons  du  cylindre. 
Lorsque  celui-ci  est  en  place,  un  ferme  i  es  évidements  par  deux  regisU'es 
en  tôle  ou  en  fonte  qui  descendent  jusipie  sur  les. tourillons, «fti^le  ne . 
donner  issue  i  aucune  parcelle  des  substances  contenues  dans  la  trémie. 
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De  la  grille  fixe.  —  La  f^rille  à  tnivoi-s  laquelle  doit  passer  loiite  la 
sobsUnce,  après  qu'elle  a  été  broyée,  esl  d  une  forme  circulaire  et  fondue 
d'aoe  même  pièce;  elle  est  composée,  comme'  riiidiqoent  la  coope.fflffti^ 
fiMe  détaillée  fig.  8,  et  te  plan  vu  eo  deasousflg.O,  de  phiaiests  barrerai  D, 
7|Kiie  forte  épaisseur,  et  réunis  entre  eu\  |)iir  de  petitea  nervittes  qui  for» 
ment  en  même  temps  les  st''p;iralions  des  évidements  rectangulaires  èt 
très-t  trnits.  p  ir  Ifsfiuels  la  mali«Me  est  forcée  de  passer.  On  conçoit  sans 
peine  que,  p<ir  1.)  lui  m»'  donnée  aux  biUM'eanx  «le  celte  tifillf  .  elle  puisse 
présenter  ime  grande  t  ésislauce  el  ne  pas  céder  a  Ténorine  pression  qui 
8*exerce tfÊte  elle,  lorsque  la  maotiise  foiio4ioiiiie«  La  aettteiHtailéfétait 
de  la  fondre  d'wie  pièce,  en  laissant  entre  les  barreaoi  des  int«ntice8^;qM 
n'aient  pas  quelquefois  plus  de  3  à  3  millimètres  de  largeur  du  oété  de  ta^ 
surface  concave  (pii  se  présente  h  l'action  du  cylindre.  .Mais  on  conçoit 
qu'un  fondeur  liabili-,  avec  un  modèle  bien  fait  .  et  en  eniploy.uif  pour 
le  moulage  du  sable  très-  liu,  peut  toujours  parvenir  à  fondre  une  telle 
pièce.  '  V 

^  •  Cette  grille  repose  par  ses  deux  extrémités  sur  les  feuillua'sj|Ui  oui.été 
ménagées  à  Tintérieurde  la  trémie  ;  elle  touche  aussi  ses  pÉNris^iitérriM 

•  % par  des  parties  étroites  et  peu  saillantes  <|ui  oniété  Qiénagées  sur  ses 
c6tés.  On  peut  encore  la  n  ndre  tout  à  fait  solidaire  aiMC  le.  fond  de  la 
trémie  en  la  liant  par  des  brid<'"^eii  fer.  Ainsi,  lorsqu'on  éh'^ve  on  |r)rs(pron 
descetid  la  li'i'inie,  on  ('lève  on  on  |;i  grille  en  même  lrin|>s.  delle-ci 

n'est  pas  exa(  lemenl  coni  entnque  à  la  surlace  extérieure  du  cylindre:  elle 
est  d'un  diamètre  plus  grand,  alin  de  présenter  de  l'entrée,  c'est4Hiire  un  . 
BIMsage  nn  peitplus  large  vers  lea  inurds  qn'ao  milieo,  tomme  lindique  biei) 
la  eoope  ftg.  8.  •  ,  ■ 

De  CYLI.NDKE  MOBILE  ET  DE  SOIf  MOUVEMENT.  —  Le  (  vlindrc  B,  qui  doît 

opérer  la  trituration  de  la  substance  renfermée  dans  la  trémie,  pi  ésenio 
une  forme  toute  pai  ticulii're  et  qui  n'a  pas,  qui;  nous  sachions,  été  ajtpli- 
quée  jusqu'ic  i.  Les  vues  d'ensemble,  lig.  l  et  "l,  et  les  détails,  tig.  5  et 
pourront,  sans  doote,  en  faire  bien  compreii^drii  la  disposition.  Qu'on  s'id3a> 
gine,  1  la  sorfice  extérieure  du  cylindre,  deux  filets  de  via^.run  à  droite, 
l'autre^àl^^aiche,  à  pasJtrès-allongés  et  se  rencontrant  à  chaque  moitié  de 
.firconférence,  où  ils  forment  des  anijies  lrè»-prononPés  ;  que  l'on  suppose 
on^-irite  des  «-avités  très-profondes  pratinuées  entre  (  liamii  de  <  es  lilets, 
de  manière  à  présenter  des  espt'ces  de  rreux  prisma!  Kpu's,  el  l'on  poni'ra 
st*  faire  une  idée  de  la  con>trurlion  l'e  ce  cylindre  évidé.  A  son  centre  et 
dans  toute  sa  longueur,  il  existe  d'ailleurs  assez  de  matière  pour  qu'il  ne 
puisse  fléiohir>  mais  ,aa  contraire»  tourner -exactement  comme  s'il  q'était 
paft  évidéiet  quil  fiU  moQté  sur  oh  axe  paKiculier. 

,  -Les  deux  tourillons  surlesqnols  il  doit  tipéi cr  va  rotation,  son!  Hmdus 
avec  lui;  ils  traversent  les  deux  extrémités  de  la  trémie  et  sont  supportés 
sur  des  coussimMs  erj  bronze  < ,  ajustés  dans  des  |)aliers  de  fontr  (jui  sont 
boulonnés  sur  le  bâtis.  L'pn  de  ces  tourillons  se  prolonge  poui-  porter  l'en- 

II....  .*  :  •  n 
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grenage  E,  par  lecpu'l  le  mouvemonl  doit  cHre  triinsmis  du  moteur  au 
cyli  idre,  et  de  plus  le  volant  F,  qui  doit  tendre  à  régulariser  ce  mouve- 
ment. 

Il  est  aisé  de  concevoir  maintenant  qne  si,  après  avoir  rempli  la  trénlSe, 
d'os  carbonisés,  par  exemple,  comme  on  l'a  supposé  smr  le  dessin,  l'on  inv 
prime  au  cylindro,  un  mouvement  de  rotation,  soit  dans  un  sens,  soit  dans 
l'autre,  ces  os  seront  suciessivemenl  cniraînés  par  les  ni  Alcs  extérieures 
d  I  cv  i  i  li-  '  ;'t')i  îiit.ôl  a  n  ;  i  ;s  ju^niu^  sur  la  f^rille.  11  est  évident  q'io  lous 
ceuv  <iui  ne  pourront  se  loger  dans  les  différentes  cavités  praliiiuécs  entre 
les  fikrts  Mtiçoïdes,  seront  pressés  par  ses  derniers  contre  la  partie  infé- 
rieure de  la  trémie  d'abord,  puis  bientAt  contre  la  paroi  inférieure  de  la 
grille.  Ils  commenceront  donc  à  Hre  déchirés  et  concassés;  pais,  an  fnr  et 
à  mesure  qu'ils  approciieront  du  milieu  de  la  surfare  de  la  grille,  comme 
aloi's  l'écarttMijcnt  qui  existe  entre  elle  et  la  surface  extérieure  du  cylindre 
est  Irés-pctil.  ils  scnuit  considéi-ablement  réduits,  et  do  pins  forcés  en  , 
grande  partie  de  passer  à  travers  les  ouverlui'es  de  la  «irille.  Il  y  a  donc  , 
ainsi  danf  ce  travail  un  double  effet  :  le  cylindre  déchire,  brise  ou  concasse,  . 
et  il  comprime,  disposition  qui  est  eitrémement  bvorablé  à  l'opération. 
Tous  les  os  qui  ont  pu  «e  loger  dans  les  cavités  du  cylindre  sont  remontés  * 
par  lui,  mais  pOur  retomber  bientôt  sur  le  foml  de  la  grille  et  être  rencon- 
trés par  Ips  lilets  saillants  qui  les  broyent  et  les  forcent  également  à  tra- 
vers» r  les  ouvertures. 

Cependant,  il  faut  le  dire  toutes  les  parties  qui  passent  à  travers  la  grille 
ne  sont  pas  complètement  réduites  en  poudre,  il  y  en  a  qui  sont  encore  en 
grain  d*one  grosseur  plus  on  moins  considérable,  mab  qui,  dans  lous  les 
cas,  ne  peut  être  aù-deasus  de  la  largrur  destiuvertures.  Ainsi»  si  ces  dei^ 
aiers  ont  deux  millimèti  es  de  iar^îo,  les  grains  les  plus  forts  ne  peuvent 
avoir,  en  sortant  de  la  grille,  plus  de  deux  millimètres  de  diiimètre.  Avec 
une  grille  plus  fine  on  obtiendra  néressairement  plus  de  noir  en  poudre  et 
moins  de  noir  en  ^niin;  mais  on  peut  encore  jusqu'à  un  certain  point  ré- 
gler la  grosseur  du  grain  ou  la  finesse  de  la  poudre,  en  rapprochant  plus  ou 
moins  la  grille  du  «  y  lindre,  et  nous  avons  vu  qu'au  moyen  des  vis  de  pres- 
sion e,  on  peut  opérer  ce  rapprochement  avec  la  plus  grande  facyil^. 

L'emploi  du  noir  ahimal,  pour  la  fabrication  comme  pour  le  raffînage  du 
sucre,  va  toujours  en  nn^mentant  d'une  manière  considérable.  Il  importe 
donc  à  tous  les  f.ibricntjls  et  manufiicturiers  qui  en  tout  usage,  de  I  obtenir 
avec  le  plus  d'économie  possible.  Les  ralTifieurs  préfèrent,  non  sans  raison, 
acheter  les  os  carbonisés  et  les  moudre  chez  eux,  plutôt  que  d'acheter  le 
noir  tout  fabriqué,  parce  qu'ils  sont  plus  certains  de  sa  pureté.  On  peut 
«  donc  sans  crainte  leur  proposer  Tappareil  de  MM.  Baratte  et  Bouvet  qui 
estsimple.peudispéndieuZjetqui,  de  plus^olTre  cetnvanliigcqueles  grains 
on  la  poudre  qu'il  donne  se  pi'ésenlent  en  foi*me  !<niir!t''<  (pii  sont  re- 
connues préférables,  pour  produire  ia  duculorution,  à  celle  ÛQ globules  que 
.ron  obtient  sous  les  meules. 


■  • 
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DESOamON  DU  BLUTOIR  APPLIQUÉ  A  L'APPAREIL. 

La  machine  qui  vient  d'èlre  décrite  étant  supposée  appliquée  à  ia  fabri- 
cation da  noir  wiimêi,  on  a  dû,  pour  compléter  l'opérttiofi,  y  adapter  on 
blutoir  qui  permit  de  séparer  les  différents  niunéros  de  in'alas  on  de  poudre 
obtenus.  Ce  bluioir  est  représenté  en  coupe  longitudinale  snr  lafig.  1**, 

en  plan  sur  la  lig.  2,  et  en  coupo  transversale  sur  la  (ig.  3. 

Il  se  (  om|)ose  d'un  cylindre  H  en  toile  métallique,  qui  doit  être  très-lîne  à 
la  tête,  et  de  moins  en  moins  serrée,  à  mesure  qu'on  approt  lie  >ers  I  autre 
extrémité.  Ainsi,  on  peut  avoir  trois  ou  quatre  numéros  de  toile,  par  exem- 
ple, pour  opérer  le  blutage.  Cette  toile  est  clouée  sur  des  tringles  en  bois  K, 
qoi  nfegnent  sor  toute  la  longueur  du  cylindre,  et  qui  sont  boulonnées  sur 
les  pattes  des  croisillons  en  Tonte  J  ajustés  et  fiiéi  à  des  distances  égales 
sur  l'arbre  de  couche  en  fer  I. 

Toute  la  subslante  moulue  tombe  de  In  p  ille  dans  une  trémie  en  plan- 
ches r,,  à  la  partie  inféi  ieure  de  laquelle  est  a<liq»té  un  tuyau  courbé  f  qui 
descend  jusqu'à  l'ouverture  du  blutoir  et  pénètre  dans  so|i  intérieur  en  Ira» 
Tersant  le  ffotid  circulaire  en  bois  L.  On  imju-ime  à  Tarbre  I  un  nov^ement 
de  rolation  par  la  poulie  N  en  fonte,  qni  est  monlée  A  son  extrémité,  et 
qui  est  commandée  par  une  autre  plus  petite  M,  ajustée  sur  le  tourillon  du 
cylindre  B.  Pendant  cette  rotation,  les  moléc(jles  les  plus  iines  s'échapper»! 
de  la  léte  du  blutoir  et  sont  reçues  dans  une  case  inférieure;  tandis  que 
les  autres  s  écoulent  vers  le  milieu  de  l'extrémité,  en  suivant  la  légère  peide 
qu  on  a  donnéo  préalablement  au  c\lindre  11,  pour  sortir  de. même,  et  se 
rendre  soit  dans  la  seconde,  soit  dans  la  troisième  case»  par  les  mailles 
moins  serrées  de  ia  toile  métallique.  Ces  diOerentes  cases  sont  séparées 
par  des  cloisons  en  planches  h  placées  au  fond  du  coffre  en  bois  O  qui  ren- 
ferme toute  la  bluterie;  et  aiin  de  diriger  les  matières  vers  le  milieu  delà 
largeur  de  Tappai  eil,  on  a  aussi  disposé  des  plans  inclinés  i,  qui  les  con- 
duisent dans  des  sacs  destinés  à  les  recevoir. 

La  seconde  extrémité  du  blutoir  est  aussi  fermée  par  un  fond  en  bois  U, 
qui  est  ouvert  A  son  centre  pour  donner  passage  à  Tarbre  et  aai  grains  de 
noir  .taoi^  furts,  qui  n'ont  pu  traverser  la  toile  métallique.  Mais  afin  que  ces 
groins  puissent  sortir  focilement,  il  est  utile  d  appliquer  contre  le  fond 
une  espèce  d'escanjo!,  i\uc  l'on  compose  en  général  d  une  manière  fort  sim- 
ple, par  six  planchettes  droites  j,  dirigées  suivant  des  rayons  de  cylindre, 
et  perpeniliculaires  au  plan  du  fond  I/.  Tous  le»  gr  ains  qui  sortent  par  ce 
fond  sont  re^us  dans  une  case  séparée  des  piécédentes,  pour  tomber  dans 
on  sac  d'oâ  on  les  rapporte  sur  le  cylindre  B,  pour  les  moudre  de  nouveau. 

TRAVAIL  Db  LA  &iAUiINË. 

Pour  donner  nne  idée  do  travail  de  cette  machine,  nous  croyons  devoir 

mentionner  une  expérience  qui  a  été  faite,  en  notre  présence,  à  l  iisine 
de  MM.  Baratte  et  Bouvet  i  on  a  pris  500  kil.  d'os  carbonisés,  et  en  mor-  < 
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féaux  plus  ou  moins  ç,ro^,  tels  t|u  ils  arrivcnf  des  hmik  s.  on  les  a  jetés 
successivement,  par  muniu*:»  (ie  15  à  20  UL^  diiti>  la  trcinie  C. 

Le  cylindre  toormil  avec  une  vitesise  i^Brjiftie  entre  40  et  45  révohiUoi» 
par  miniite  ;  il  M(  commandé  par  oqe  pelllé'  macliine  à  vapeur,  marchant 
à  la  même  vitesse  et  ne  donnant  pas  l^panMoce  d'an  cheval. 

Kn  ^0  minutes  tes  500  kil.  ont  été  concassés  et  moulus;  et  on  a  obtenu 
350  kil.  f!»'  noir  en  ;;rains  ot  !.'»()  kil.  de  noir  en  pondre  :  ainsi,  la  quantité 
de  noi[  (  Il  ::r.iins  obtenue  a  été  envinm  70  pour  0/0  de  toute  la  substance 
soumise  a  1  action  de  l'appareil.  Comme  nous  l'avons  dit,  on  peut  varier  ce 
rapport  en  chaiigeaDt  la  grille  on  en  là  rapprochant  plus  ou  moins  du 
cylindre  mobile. 

Noos  croyons  ^ue  les  résultats  aaralent  été  plus  considérables,  si,  an  lien 

«tedesserfirTappareil  par  deux  bommes^commc  on  l'a  fait  alofs,  il  avait  été, 
anconfraÏTo  i  ^'uMili^remcnt  ;i!im«'nté  parim  disfribntenr,  comme  on  le  fait 
dans  les  niuulins  u  blé.  Disons  •iu>»i  ()n°il  n'existai!  pas  de  volant  sur  l'arbre 
du  cylindre,  et  que  le  mouvemeiil  aurait  été  nécessairement  plus  régulier. 
.  MM.  Baratte  M  Boavet,  ctin^aincus  de  Tutilîté  de  cet  appareil,  et  des 
diveme»  applications  que  l'on  peut  en  faire  dans  plusieurs  branche.*!  d'In- 
dustrie, ont  demandé  un  brevet  d'invention,  et  construisent  aujourd'hui  de 
C69  machines  «nir  des  dimensions  différentes  et  proportionnées  d'ailleurs 
aux  besoins  et  à  la  nature  des  matit  res  employées,  soit  par  les  fabi  l(  atits 
de  noir  ou  rnffîneurs  de  sucre,  soif  par  les  fabricants  de  jtlAtre,  clr.,  i-le. 

M.  Bouvet,  possédant  depuis  des  actnèes  une  belle  et  grande  ruthnerie, 
a  été  à  même  de  reconnaître  le  premier  les  avantages  de  cette  machine 
quil  a  fait  monter  dans  son  établissement,  où  on  peut  la  voir  fonctionner. 

LÊGENDB  EXPLiCÀTiVfi  DE  U  PUNCHE  10. 

Fig.  l'*.  Coupe  verticale  par  Taxe  de  la  machine  et  dn  blutoir.  Cette 
coupe  est  faite  suivant  la  Ii<:ric  1,  2  du  plan. 

Fig.  3.  Plan  général  mi  en  dessus  de  la  machine  et  du  blutoir  dont  le 
coffre  est  supposé  coupé  horizontalement. 

Fig.  3.  Coupe  transversale  faite  sui>anL  la  ligne  3,  4. 

Fig.  4.  Élévation  longitudinale  de  la  trémie  et  de  la  grille  qn'eilerporte. 

Ces  figures  sont  tontes  dessinées  i  Fécheile  de  t/lS. 


FABRICATION  00  FUSION  DB  LA  PONTE  AU  MOYEN  DE  LA  VAPI  Ull, 

PAR  M.  PRRKINS,  INGÉNIBUR  A  U)rfDBES. 

L'auteur  propose  d  employer ilans  la  fabrication  du  fer,  ou  dans  la  fusion 
de  la  fonte  nu  cubilot,  un  ctiurant  de  vapeur  passé  préalablement  dans  un 
appareil  à  chauffer.  Il  remplace  donc  le  rouiant  d  air  chaud  ou  froid  dont 
on  se  sert  actuellement,  par  un  courant  de  vapeur  fortement  chauffée,  et 
il  annonce  avoir  trouvé  que  la  quantité  de  vapeur  nécessaire  pour  élever 
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le  foarneau  à  te  température  de  la  riiskm  ^t  iv^te  esC  environ  de  43  kil. 

de  vnpeur  pour  i5  kîl.  de  coîif ,  et  qu'avec  ces  quantitt^s  on  a  fondu,  en 
d«'ux  heures,  225  kil.  de  fonte  dans  un  fourneau  dont  !;i  cnp,i(  it(^'  était  de 
O^OoG  cubes.  Il  a  aus'^i  reconnu  que,  pour  produire  cet  etlet,  on  n'a  besoin 
que  d'un  bec  de  O'"005  de  diamètre  La  vapeui*  dégagéaiolit  une  pression 
dé  4  kil.  35%  par  eentimètre  carré  (1)  doit  éire  cfeauflée  ISi^  centigrades 
ayant  de  pénétrer  dans  le  fourneau.  - 

La  tuyère  doit  avoir  environ  0'"05(  de  diamètre  à  rintérieur,  et  s'évat* 
ser  en  dehors  sous  un  angle  d'environ  16".  en  prenant  ainsi  la  forme  d'un 
cône  dont  la  plus  grande  base  porte  0"'l. ri  de  diarntHre,  et  qui  a  O^ITS  de 
longueur.  Le  bec  est  placé  à  environ  0™-228  de  l'ouverture  intérieure  de  la 
tuyère.  Cette  distance  suflit  pour  que  la  vapeur  entraine  avec  elle  une  quan- 
tité d'air  capable  de  fournir  toutl  oxygène  qui  n'estpasdonné  par  la  vapeur. 

On  peut  varier  la  pression,  comme  on  le'  fait  pour  Tair,  selon  que  fexi- . 
gent  les  dimensions  du  fourneau  et  les  matières  dont  il  est  diargév  et  l'on 
peut  aussi  employer  l'air  concurremment  avec  In  vapeur. 

L'auteur  préfère  cependant  la  pression  déjà  mentionnée  (!>''''  :^5-2  par- 
centimètre  carré),  mesurée  sur  la  chaudière,  et  croit  que  les  meilleures 
proporlions  à  adopter  pour  les  générateurs  sont  celles  qui  permettent  le 
dégagement  (àcile,  sous  cette  pression,  d'un  poids  de  vapeur  égal  à  céTili 
du  eomboslible  nécessaire  dans  le  fourneau. 

11  convient  d'établir,  sur  le  tuyau  qui  conduit  la  vapeur  dans  rappareU 
où  elle  s'échauffe  un  registre  destiné  à  réç;ler  la  quaritité  employée. 

Le  dispositif  que  l'auteur  trouve  le  plus  propre  pour  chauffer  la  vapeur  *  •  • 
consiste  en  un  serpentin  compose  d'un  tuyau  de  1er  de  O^Oâà  de  diamè- 
tre e&térieur,  et  de  0'"015  de  diamètre  intérieur,  entouré  d'une  enveloppe 
en  fonte  assez  semblable  à  une  tuyère  à  eau.  Il  suffit  de  9"  140  linéaires 
d'un  semblable  tuyau,  pour  élever  à  815^  centigr.  la  quantité  mentionnée 
de  vapeur.  On  peut,  au  reste,  se  servir  de  tout  antre  appareil,  par  exem> 
pie  de  ceux  qui  servent  à  chauffer  l'air,  et  l'auteur  a  reconnu  qu'il  est  môme 
utile  d  élever  la  température  de  la  vapeur  au-dessus  de  315°  centigr.,  ce 
dont  on  s'assure  facilement,  eu  voyant  si  le  courant  sulBt  pour  fondre  un 
petit  morceau  de  plomb  (2). 

L'auteur  pense  que  Ton  pourrait  accélérer  la  eombustldn  et.brAler  Ui 
famée  en  Csisant  passer  un  ou  plusieurs  jets  de  vapeur  dans  le  comboatible 
ou  bien  au-dessus  du  combustible  de  beaucoup  de  foyers. . 

Il  fait  observer  qu'avant  lui  on  a  tenté  d  introduire  la  vapeur  dans  les 
fourneaux  et  les  foyers,  et  ne  réclame  son  privilège  que  pour  le  cas  où 
Ton  chauffe  celle  vapeur  avant  de  remployer  à  activer  la  combustion. 

Il  propose  eniin  de  désinfecter  les  huiles  eu  y  faisant  passer  un  courant 
de  vapeur  portée  i  une  haute  tempéraUire^ 

(t;  Ën  8iu  de  la  pression  atmosphérique. 

(S)  Ou  plnlM  d^ui  «Ulovi  eonTWMWtwwnl  «Bpwé^  «tr  l^H^urt»  «oqle  «i^cmom  dt  m  digrC 
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EXPOSITION 
DES  PRODUITS  DB  L'INDUbTRIE  ALSACIENNE  DÇ'  4844  (I). 

Machixbs  DR  Fit.ATURB  PODK  LB  coTOif.  ^  La  cofwtmi'tfon  des  ma- 
chines pour  fllaCare  de  coton  a  fait  de  nstiveaux  progrès  en  Alsare,  depais 
l'eipofiitioD  de  1838.  C'est  surtout  dans  les  machines  de  préparation,  qui 
sont  réme  de  la  filature,  que  Ton  remarque  des  itméliorations  sensibles; 
aussi  est-ce  en  {grande  partie  A  celles-ci  que  cette  industrie  doit  le  perfec^ 
tionnement  de  ses  produits. 

La  bonne  combiniu^oii  d  utu-  machine  faitqu'elle  remplit  bien  le  but  auquel 
elle  est  destinée  :  une  bonne  exéc  ution  la  fait  durer  lon^^temps.  L'industrie 
exige  aujourd'hui  que  ces  machines  satisfassent  A.ceCte  dôoMe  condition. 

M.  Ijéopfdd  Mûller  fils,  de  Thann,  a  exposié  un  métier  a  Oler,  A  engre- 
nn<;o<;,  une  presse  hydraulique  A  paquets,  et  un  banc  A  broches  surfin  de 
180  broches. 

Les  tambours  du  métier  à  liliT  sont  en  fonte  et  commandés  par  roues 
d'anfjle.  La  machine  a  cela  de  particulier  que  la  transmission  de  mouve- 
ment entre  l'arbre  principal  et  celui  des  tambours  ei^t  donnée  par  un  pi- 
gnon cylindrique  aussi  long  que  l'exige  la  transtatioo  du  chariot.  H.  Aiiiller 
s'est  fait  breveter  pour  cette  innovation. 

Le  banc  à  broches  qu'il  a  exposé  est  également  à  engrenages  et  destiné 
à  la  préparation  des  mèclies  pour  numéros  élevés.  Les  cylindres  cannelés 
et  de  pression  sont  disjwsés  de  inaiiiéie  à  ne  ti  availler  qu'avec  un  «eul  til 
par  table,  ce  qui  est  un  perfectionnement.  11  a  été  adopté  depuis  quelque 
temps  par  plusieurs  constructeui's. 

H.  J.  Griin,  de  Guebwiller,  a  envoyé  plusieurs  pièces  détachées  pour 
machines  de  filature;  entre  autres,  un  instrument  A  vérifier  la  rondeur  des 
broches.  Cet  ingénieux  appareil  est  de  l'invention  de  M.  Griin.  ileX  habile 
mécanicien.  îKi  iMcI  la  lilatucede  colon,  et  surtout  la  fabrication  des  biodies, 
doit  d'imp<)rlant>  perfectionnements,  a  aussi  exposé  un  alésuir  pour  |tlalps- 
bandes  de  métiers  à  fder,  fort  bien  congu,  et  un  petit  mandrin  universel 
pour  tourner  les  noix  de  broches,  dont  il  est  également  l'inventeur. 

M.  Senn.de  Mulhouse,  a  exitosé  une  machiné  A  couvrir  les  cylindres  de 
pression  de  filature.  Cet  ingénieux  instrument  rend  de  grandsservices  dans 
la  confection  des  cylindres  de  pression,  et  il  est  devenu  aujourd'hui,  dans 
les  filatures,  d  un  emploi  en  quelque  sorte  indispensable.  C'est  A  une  ma^ 
son  de  construction  étrangère  qup  l'on  en  doit  l'invention. 

M.  J.  Gres-iien .  itigénieur-niécanit  ien  attaché  à  I  étaltlissement  de 
MM.  Gros,  odicr  et  C%  de  Wesserling,  a  adressé  une  presse  hydraulique 
à  faire  les  paquets,  de  son  Invention.  Elle  se  distingue  par  son  petit  volume 
autant  que  par  l'heureuse  combinaison  de  soA  mécanisme. 

M.  Ch.  Albert,  de  Strasbourg,  a  bit  connaître  le  produit  d'une  nouvelle 

(1)  ExiTiiii  du  rapport  général  Mt  au  nom  dlBM  eommitilon  apédale,  par  M.  Aatle  DolA», 
piAakIoal  de  la  So«Ulé  lii|t«Mriail«  d«  MiilbouM  (■éuiee  du  V  odMut  IM«). 


Digitizec 


MACBIIŒS  OB  FILATUAB  POD(l  LE  LIN.  .  167 

maclline  de  préparation,  récemment  inventée  en  Angleterre,  et  éoijf,  il 
s'est  procuré  des  é<  liaiililli»ns.  Ce  sont  les  mhhfs  m  bnbines,  qui,  pai'îeiir 
renvidage  particulier,  présenlenl  un  liant  inléièt.  On  attribue  à  l'inépui- 
Stible  génie  de  liudmer  l'invention  de  la  niaciiinc  employée  a  la  confection 
de  ces  mèches.  La  machine  est  jusqu'à  présent  inctinimeeD  Ffance;  è  en 
juger  par  ses  produits,  elle  doit  oITrir  de  grands  avantages.  Ce  sont  des  ^  - 
bobines  de  forme  cylindriqoe  et  de  dimensions  variées,  suivant  la  grosseur 
de  la  mèche  ou  du  boudin  (car  celui-ci  est  aussi  préparé  de  la  sorte),  dilTé-  * 
rent  de  eeîlos  des  bancs  broches,  en  ce  qu'elles  se  dévident  debout,  sans 
que  la  mèc  lie  soil  toi  i  ée  d'iiniirimcr  à  la  bobine,  en  ter-blanc,  qui  la  porte, 
un.  mouvement  de  rotation,  comme  c'est  le  cas  avec  celles  cnnues jusqu'ici. 
Le  renvîdage  sur  ces  bobines  s'opère  par  couches  superposées  les  unes 
aux  autres,  toujours  parallèlement  à  la  basé  do  cylindre  qu'elles  représen» 
tent,el  voici  commentcelaalieu  :  la  première  Couche  tt'envlde  sorte  partie 
inférieure  de  la  bobine,  en  forme  de  spirale,  en  partant  du  centre  pour 
aller  \ers  Ki  <  ir*  onférence,  où  arrivée,  elle  retourne  au  centre  en  formant 
la  dernière  ioik  lie,  éi:.ilement  en  spirale,  et  ainsi  de  suite,  juMiu'à  ce  que 
la  bobine  uit  utteuit  la  hauteur  voulue. 

MACHINES  DE  FILATURE  POUR  LE  LIN.  ,  - 

UM.  A.  KiBchlin  et  C*  ont  eipoaé  une  machine  i  peigner  en  fin,  ron* 
nue  ordioairrment  sous  le  nom  de  Peter' s  machin".  Ce  système  de  pel-* 
gneuse  est  exclusivement  employé  d;ire^  la  filature  de  MM.  Bock,  Hirhard 
et  C*.  à  Mulhouse,  et  très-répandu  en  .\n{^ieterre.  Il  parait  être  un  de  ceux 
qui  répondent  le  mieux  au  but  de  l'opiralion  (1);  les  tresses  de  lin  sont 
fixées  entre  des  mâchoires  en  fer,  et  se  rapprochent  et  s'éloignent  altei  na- 
tivement  du  tambuur  à  quatre  fact^s,  garni  d'on  peigne  à  chaque  angle. 
On  imite  ainsi  parfaitement  le  travail  à  la  main;  la  même  tresse  passe  suc-, 
cessivt  ment  par  quatre  rangées  de  peignesde  différents  degrés  de  finesse,  - 
et  le  degré  de  peignageè  eiercer  par  chaque  peigne  peut  en  outre  être 
réglé  à  volonté. 

MM.  A.  Kœthlin  et  C'"  ont  ajouté  un  perfectionnement  notable  à  cette 
machine,  en  }  adaptant  un  tambour  délivrant,  garni  d  un  ruban  de  cardes, 
avec  un  peigne  déchargeur  pour  les  ét«)upes,  de  manière  à  ce  qae  celles^i 
se  trouvent  être  détachées  des  peignfes,  à  mesure  qu'elles  se  forment,  tout 
en  étant  i  la  fois  classées  par  degré  de  finose;  ce  qui  est  d'une  importance 
majeure  pour  le  tilage  de  ces  produits,  qui  forment,  pour  ainsi  dire,  la 
partie  essentielle  dans  les  bénéfices  d'une  filature  de  lin. 

l.e  lin,  uiu!  fois  peigné,  est  soumis,  pour  être  convei  ti  en  fil,  h  une  série 
d'opérations  qui  ont  beaucoup  d'analogie  avec  celles  employées  pour  le 
coton,  soit  :  Calage  pour  réunir  les  tresses  en  on  ndian  ou  nappe  sans  fin  ; 
étirage  et  donUage  successif;  torsion  de  la  mèche  arrivée  i  an  certatai 
degré  de  finesse;  enfin,  étirage  définitif  et  torsion  à  fond.  Le  batteur- 

(f )  Voir  vi«  vol.  ta  poiUMUM  wjMa»  Biuk.  oomtnilto  por  Wl.  Utrote. 
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èt^ltttr  des  fliâtores  de  coton  se  trouve  remplacé  par  la  table  à  étaler  an 

premier  ^lirdfee,  où  les  tresses  peignées  sont  formées  en  un  ruban  sans  fin. 

M.  J.  Giiin  a  exposé  une  de  ces  machines  à  étaler,  à  deux  rubans,  très- 
bien  exécutée  et  justiliiiiit  pleinement  la  réputation  d'habile  ronstrui  teur 
qu'il  s'est  ac<|uise  depuis  longtemps.  Sa  mactiine  est  construite  d  après  le 
^  système  dit  à  vis,  presque  eidosivemeot  adopté  anjoard'hai.  La  chaîne 
sans  fin  guidant  les  tringles  porte-peignes,  est  remplacée  par  deni  paires 
*  de  vis  superposées,  placées  de  cliaque  cdfcé  de  la  tôte.  Les  extrémités  des 
tringles  s'engagent  dans  chacun  des  filets  des  vis,  de  manière  que  le  mou- 
vement de  rotation  des  vis  supérieures  fait  avancer  tonte  la  séne  des  pei- 
gnes, tandis  que  celui  des  vis  inférieures  les  fait  revenir.  Les  mentonnets, 
dont  les  extrémités  des  vis  sont  garnis,  les  élèvent  et  les  abaissent  alter- 
natiTement 

Le  même  mou? ement  à  vis  est  généralement  appliqué  maintenant  aui 
antres  machines  de  préparation.  S'il  exige,  plus  que  celui  qu'il  a  remplacé, 

une  grande  précision  dans  l'ajustage,  il  remplit  mieux  aussi  les  couiiÛtions 
essenlielh"*  des  machines  à  préparer,  qui  sont  de  l'aire  avancer  les  prî{î:nes 
dans  une  pusiti(»ii  tout  à  fait  horizontale,  et  d'en  engager  les  dents  dans 
les  lilaments,  sans  dé(  rire  de  courbe  en  élevant  ou  descendant  les  tringles; 
enfin,  d'approclier  les  peignes,  autant  que  faire  se  peut,  du  centre  ûes 
rouleaui  de  prenion. 

Ah  suite  de  la  table  è  étaler  de  M.  Grûn,  se  présente  le  banc  d'étirage 
A  deux  tètes,  chacune  de  quatre  rubans,  construit  et  exposé  par  M.M.  A. 
Kœchlin  et  C/.  Ce  luinr  provient  de  la  filature  de  MM.  Bock,  Richard  et  (>, 
où  il  avait  déjà  lonclioniié  pendant  quelipii;  temps.  L'exécution  est  digne 
de  la  réputation  que  se  sont  acquise  les  »M)tistructeurs,  qui,  en  outre,  ont 
exposé  un  banc  à  broches  de  huit  broches,  en  deux  parties  ou  tètes  indé>- 
pendantes,  et  qui  avait  aussi  fonctionné  dans  la  même  filature.  . 

H.tiriin  a  également  joint  à  sa  machine  &  étaler  un  banc  à  broches; 
mais  à  seize  broches  réunies. 

i.nfin,  MM.  N.  Schlunjberj,'er  et  C/,  de  (luebwiller,  ont  exposé  un  banc 
de  vin^'t-cinq  broches  réunies  on  six  parties  de  (juntre  rubans  chacune, 
et  partirulièi  ement  destiné  à  la  préparation  des  numéros  élevés.  L  evécu- 
tion  de  celte  machine  porte  un  rare  cachet  de  perfection,  comme,  au  reste, 
tous  les  produits  deS  diverses  branches,  dipdustrie  exploitées  par  cet  éta- 
bliss^ent,  qui  forme  dans  son  ensemble  Tun  des  plus  considérables  de 
France.  Ces  constructeurs  conduisent  les  brocin  s  et  bobines  par  engrena- 
ges, et  se  servent  du  cène  à  expansion  pour  régler  la  vitesse  des  bobines. 

.VI.  (îriin  ronduit  ses  broches  par  roues  d'angle,  tandis  que  les  bobines 
ne  sont  conduites  que  par  la  mèche  qui  s'y  enroule.  MM.  Kœchlin  et  C 
les  conduisent  par  cordes,  et  également  sans  donner  de  mouvement  direct 
aux  bobines  (1).  ' 

(I]  Voir  VI*  vol.  le  banc  à  broche»  à  bobines  comprimées. 
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APPAREIL  DU  INAVIRE  A  VAPEUR 

LE. VAUTOUR 
DE  LA  FORCB  DE  160  CHEVAUX 

CONSTRUIT  POCR  LA  MARINE  DB  l'ÉTAT 

n.  Pk.  OElVOEHliliK 
(PLAUCHn  M  A  44) 


La  constrnctiOD  des  nMcbioes  pour  les  betesni  i  vapenr.est  pendre 
Initie  des  questioDS  les  plus  importantes  mises  à  l'ordre  du  jour,  depuis 

que  le  gouvernement  a  donné  l'rlan.  en  rommandnnt  à  plusieurs  construc- 
teurs fninçais  des  appareils  de  rjr  .'iiidi'  puissance.  Nous  pouvons  dire,  à  la 
gloire  de  notre  pays,  que,  si  >uu?  le  riq)porl  du  nombre  des  navires  en 
activité,  notre  nalioD  n'est  pas  au  premier  rang  des  principaux  pays  du 
monde,  da moi'ns  elle  a  coopéré  largement,  soit  par  ses  inventions,  soit' 
par  ses  perfectionnementSi  k  l'amélioration  des  machiDe&  ai^pliqnées  à  la 
navigation  à  la  vapeur. 

Ainsi,  depuis  Denis  Papin,  qui,  dès  1690,  eut  l'idée  d'appliquer  la  vapeur 
à  faire  mouvoir  les  bateaux;  depuis  M.  Périer  qui,  en  1775,  en  construisit 
un  dont  il  fit  l'essai;  depuis  surtout  M.  le  nwrquis  de  JoufTroy  qui  en  éta- 
blit ^ur  une  plus  grande  échelle  en  1778  d'abord,  puis  en  1781,  on  pour^ 
rait  citer  bien  des  ingénieurs,  _bien  .des  constroclenrs  français  qui  se  sont  ' 
occupés  de  cette  importante  qnealAvD,  et  loi  ont  fait  faire  des  progrès 
reroarqoables. 

Nous  nous  empressons  de  rapporter  A  vr  sujet  quelques  faits  qui  ont  été 
mentionnés  en  18il  dans  le  compte  reiÉdu  des  travaux  du  comité  de  l'Union 
des  constructeurs,  pour  confirmer  d'une  manière  éclatante  la  supériorité 
des  mécaniciens  trançais  sur  leur  sol  : 

«  Jusqu'en  1839,dii7nenf  tiateaux  .à  vapeur,  de  censtmctiou  anglaise, 
ronnis  de  machines  à  basse  pression^oiploltaient  le  transport  des  voya- 
geurs sur  le  Bhône.  Leur  force  moyenne  était  de  60  à  80  cbevaui.  Le 
transport  des  marchandises  avait  lîeapar  le  halage.  Des  entreprises  se  for- 
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mèrent  alors  poor  transporter  les  marchandises  en  nemonte  au  moyen  de 

biifcaiix  ô  vapeur  de  l'20  à  180  chevaux.  Quiitre  bateaux  anglais  et  quatre 
bateaux  fi  atH'ais  entrèrent  en  concurrence,  et  la  supériorité  de  ces  der- 
niers, quant  au  choiv  du  système  des  mac  liines,  la  vitesse  de  marche  et 
^    l'économie  du  combustible,  n'a  pas  un  seul  instant  été  douteuse. 

Cl  La  remonte  du  Rhin,  de  Strasbourg  à  Bâie/avaitété  regardée  jusqu'à 
présent  comme  impoeaiMe;  les  bateHni  comctroils  en  Anj^leterre  avaient 
érboué  dans  leui*s  essais  :  ils  s'arrêtaient  à  Strasbourg.  Le  problème  a 
cependant  été  résolu  ,  dès  la  première  tentative,  par  un  constructeur 
français,  et  une  navi<^ation  s'y  est  établie  de  prime-abord  dans  d'excel- 
lentes conditions.  Ce  constructeur  avait  acquis  une  grande  expérience  par 
sa  lutte  avec  les  systèmes  élrani^ers  sur  d'autres  rivières,  sur  la  Seine  par- 
tlculièremetit,  on  il  avait  assuré,  dprès  de  grands  efforts,  la  supéiiorité 
des  machines  françaises. 

u  (  nlin  l'établissement  d'une  ligne  de  batrauK  à  vapeur  de  Nancy  à 
Trêves,  sur  la  Moselle  et  la  Meuse,  est  une  des  plus  hardies  entreprises 
dues  nu  p'nie  français;  les  constrnt tenrs  anglais  et  allemands,  qui  ont 
semé  le  Hhin  de  belles  et  puissantes  machines,  avaient  reculé  devant  les 
difficultés  d'une  navigation  qui  fait,  pour  ainsi  dire,  remonter  les  eaux  du 
Rhin  jusque  dans  te  coBur  du  territoire  français.  Ce  sont  les  constmcteors 
de  Nantes  et  <)e  la  Loire  qui  ont  résolu  la  difficulté.  »     -  - 

Il  ne  nous  appartient  pas  de  faire  ici  rhbtorique  de  toutes  les  améliora' 
tions  su(  cessivt  s  qui  ont  été  faites  dans  cette  industrie^  soit  en  France, 
soit  en  Angleterre;  cepcud  int  nous  croyons  qu'il  convient  de  donner  la 
des*  ription  de  quehiuos        cils  t  onstruits  dans  ces  deux  pnys. 

Nous  avons  rendu  et  nous  aurons  encore  à  rendre  compte  des  grands 
appareils  construits  par  MM.  Cavé^  Gâche  frères.  Mageline'IMfes,  etc., 
et  nous  sommes  persuadé  d'avance,  par  les  bnnnes  roacMnes  que  ces 
habiles  mécaniciens  ont  déjà  fournies  an  gouvernement  et  à  des  sociétés 
particulières,  que  leurs  appareils  ne  le  céderont  en  rien,  so  .s  le  rapport. 
'  de  l'exécution,  à  ceux  cnnf< m  tionnés  à  l'étranger.  On  sait  aujourd'hui  que 
les  moycjis  de  bien  fiiire  ne  manquent  pas  dans  notre  pays,  seub-ment  il 
faut  vouloir.  Et  malheureusement  ce  vouloir  n'arrive  pas  assez  tôt;  il  en 
résulte  que  nous  sommes  souvent  en^arrière,  quoique  nos  ingénieurs  et 
nos  oohslrocteors  aient>  des  premiefS;dpnné  les  idées  primitives,  les  bases 
fondamentales. 

Quoi  qu'il  en  soit,  les  constructions  de  l'État  ont  été  données  à  peu  près 
p\(  hisivement  aux  ateliers  français.  Nous  sommes  persuadé  que  ces  douze 
millions  de  commandes  ont  clé  un  heureux  événement,  surtout  après  avoir 
vu  de  si  piès  le  moment  où  l  industi  H'  Irançaise  devait  eu  être  se\rée.  Les 
constructeurs  ont  compris,  ont  nouIu  comprendre  que  OPS  commandes 
devaient  «voir  pour  conséquence  de  naturaliser  la  fabrication  des  grandes 
machines  aussi  complètement  en  France  qu'elle  Test  en  Angleterre  ;  et  ils 
ont,    raison  de  ces  commandes,  agrandi  leurs  aieUem,  augmenté  leur 
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outilIag;e;  on  estime  que  l'ensemble  des  dépenses  faites  à  cette  oeeasibn  a 

Cicédt^  deux  milMons. 

En  (rni(ant  aujourd'hui  des  bntoaux  à  vapeur,  nous  commencerons  à 
parler  des  derniers  tra>aux  de  M.  Ph.  Gengembre,  dont  la  vie  entière  a  été 
consacrée  à  l'étude  et  à  la  «tMistnictloii  des  mocliines,  et  qui,  dans  les  dix 
dernières  années  de  sa  belle  carrière.' s'est  princi|nlement' occopé  des 
ajtpareils  appliqués  i  la  navigation  à  la  vapeur.  Parmi  ces  appareil, 
nous  citerons  PAfirieam,  bateau  de  40  chevaux,  dont  les  machines  sont  à 
moyenne  pression,  sans  conden-'ation  :  U-  Prlirari,  navire  de  l'iO  chevaux, 
monté  en  I8;îO  et  romposé  do  quatre  niacliines  accouplées,  et  dont  chaijue 
couple  commande  ui»e  p^ire  de  roues;  le  Vautour,  que  nous  allons  décrire, 
et  dont  les  machines,  qui  ont  chacune  une  puissance  det$0  chevaax,  sont 
aussi  entièrement  de  sa  composition  (1). 

Si  cet  apparail,  qui  date  déjA  de  plus  de  quinte  ans»  n'est  pas  aujourd'hui 
en  première  ligne  sons  le  rapport  de  sa  bonne  disposition  et  surtout  de'  la 
facilité  de  la  manœuvre,  il  prouve  au  moins  que  son  auteur  était  un 
homme  de  ^étiie,  (|ui ,  s'd  avait  vécu,  aurait  doté  son  pays  de  véritables  et 
bonnes  machines  françaises.  ■\  " 

On  doit  encore  à  M.  dengembre  le  projet  d'un  appareil  à  quatre  cylin- 
dres, portés  sur  une  seule  plaque  de  fondation  et  disposés  de  manière  que 
chaque  couple  recevait  la  vapeur  par  un  seul  tiroir  de  distributiom  Les 
tiges  des  .pistons,  réunies  par  des  traverses,  communiquaient  Jeur  mou- 
vement par  des  Iriaîij^'les  à  I  arbre  moteur  des  roues.  I.e  principal  but  de 
raiili'iii",  en  projetant  un  tel  appareil  sur  une  puissance  de  2-2o  chevaux, 
était  de  lui  faire  occuper  moins  de  place  dans  le  navire  et  aussi  d'en  ré- 
duire notablement  le  poids  et  les  dimensions  des  cylindres  à  vapeur.  Il 
n'avait  qia'ilifi  seule  pompe  à  air  placée  au  rentre  même  de  l'appareil,  l'ne 
rédui'tion  du  tracé  orighial  de  ce  projet,  signée  par  Ji.  Ph.  Gengembre 
môme,  et  datée  de  février  183V,  k  Indret ,  a  été  publiée  en  18V0  dans  un 
bulletin  de  la  Société  d'Encouragement.  On  s'occupe  depuis  quebpies 
années,  en  France  et  en  Angleterre,  de  projets  analogues,  et  il  est  pro- 
bable qu'avant  peu  il  sera  mis  à  exécution  dans  ces  deux  pays.     <   -  ^ 

• 

DESCRIPTION  DE  L'APPAREIL  DU  VAUTOUR. 
PLAXCUKS  4 1,  4  2,  13  ot  H. 

Arri:r.c  GÉNÉRAt.  —  Lors  du  projet  de  l'établissement  de  cet  appareil, 
sui-  la  (li-iii.inde  du  mlni^téie  dr  la  marine,  le  problème  que  .M.  Gen- 
j;ernt  I  c  eut  a  l  ésoudre  fut  celui  de  composer  des  machines  dont  la  puissance 
pùl  être,  à  volonté,  augmentée  ou  diminuée  selon  la  résistance  de  chaque 

(0  Noti*  ditvon»  à  l'oliligf^nee  do  mad-ime  Gengembre  d'avoir  bien  voulu  nous  communiquer 
tou«  In  des«io«decrl  api>arvil.el  à  M.  lUiiii«oo,  qui  l'a  mnu\6  tX  eoiiduU  prndwil  piu«i«-ura 
Riols«  Ire  doruiiMnts  précis  qài  uoui  ont  aervi  à  la  deerriplioa  que  noue  >voiw  «myé  (TM  don- 
MT  »f <i>  lee  <beigvHp— JmdteteMiw  que  eei  hMI»  néUÊPttha  uom  >  ■apéwtoe 
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état  de  la  mer.  Il  adopta  ,  à  cet  rfTet ,  nn  système  de  dhenie  variable  de  la 
vapeur.  Ce  système  est  souvent  diflicile  à  appliquer,  surtout  dans  les  ma- 
chines de  marine  d'une  forte  dimension,  à  cause  de  la  plus  grande  com- 
plication qu'exige  le  mécanisme. 

La  première  dispoiition  qne  M.  Gengembre  comtrniiil  d*aboi^  pour 
produire  cette  détente  variable,  n'est  pas  celle-qall  adopta  plus  tard,  il 
craignit  qu'elle  ne  pât  résister  aux  i^hocs  qu'elle  éprouvait.  Le  dernier  mé^ 
canisme,  qui  est  relui  représenté  sur  les  dessins  (pl.  13),  remplit  bien 
l'objet  ^e  donner  une  (irtentc  variable;  mais,  nous  devons  l'avouer,  il  est 
assez  compliqué',  et  il  ne  permet  de  marcher  à  expansion  que  jusque  ver» 
la  moitié  de  la  course  du  piston. 

M.  Gengembre  cmt  devoir  établir  deni  paires'  de  tiroirs  à  chaque  cy- 
Ihidre;  les  deux  premiers  pour  admettre  et  intercepter  la  vapenr,  et  les 
deux  autres  pour  la  livrer  au  condenseur  pendanttoute  la  coone  do  piston. 
Il  donna  à  ces  tiroirs  une  forme  cylindri(|ue  ereuse,  pour  que  la  vapeur, 
venant  occuper  son  intérieur,  puisse  également  press*M-  sur  tous  les  points 
de  sa  surface.  Ils  exigent  aloi"S  une  grande  justesse  dans  leur  boîte,  et  pour 
suppléer  soit  à  l'ustirc  soit  au  défaut  d'exécution,  il  dut  nécessairement 
disposer  des  coins  qui  permisseiit  de  les  régler  è  volonlé. 

M.  Gengembre  voulant  élimineir  la  lourde  charpente  en  fonte  sur  laquelle 
reposent  ordinairement  les  axes  des  roues,  et  qui  sert  de  bâtis  à  tout  l'ap- 
pareil ,  préféra  accrocher  ces  axes  au  pont  du  navire,  en  les  soutenant  par 
des  colonnes.  Comme  il  prévoyait  une  certaine  flexion  de  la  part  des  pièces 
de  charpente  en  bois  contre  lesquelles  il  dut  s'appuyer,  il  lit  des  articula- 
tions eu  haut  et  en  bas  de  ces  colonnes,  aQn  de  leur  permettre  un  petit 
mouvement  dans  le  sens  longiludinal  du  navire.  Avee  cette<dispo8ltion  H 
adopta  le  système  de  balanciez  et  de  parallélogramme  d'Oliver  EVans.  Nous 
dirons  plus  loin  les  inconvénients  que  présente  nne-télle  disposition. 

Les  chaudières  è  yapeor  qu'il  ap[)It(]ua  à  son  appareil  sont  cylindriques 
et  renferment  un  certain  nombre  dv  luhes.  dont  les  plus  petits  n'ont  pas 
moins  de  O^OSO  de  diamètre.  Ottc  dispo>ition  lui  a  permis  d  avoir  .iin>i 
one  grande  surface  de  chauffe  sous  le  moindre  volume  possible.  Ces  ciiau- 
dières^  an  nombre  de  six,  sont  entièrement  en  cuivre  et  sont  dMolTées 
par  quatre  foyers  placés  dans  rintérieur  même  de  œlles  Inférieures.  Elles 
devaient  marcher  à  une  pression  de  i  atmo.sphères. 

On  sait  que  l'eau  de  la  mer  contient  environ  0,035  de  son  poids  de  diffé- 
rents sels,  et  comme  l'évaporation  n'enlève  que  l'eau  seulement,  il  est 
évident  que,  la  dissolution  devenant  ilc  plus  en  plus  concentrée,  il  y  aurait 
bientôt  saturation  et  dépôt  si  l'on  n'extrayait  de  tenips  à  autre  une  partie 
de  cette  eau  surchargée,  pour  la  remplacer  par  de  nonvdie.  Le  moyen 
généralement  employé  i  cet  effet  est  de  laisser  échapper  par  un  roMnet, 
toutes  les  deux  heures,  par  exemple,  une  certaine  quantité  d'eau;  telle 
qu'en  son  volume  elle  contienne  autant  de  sels  qu'il  en  arrive  dans  un  vo- 
lume triple  du  sien  dans  la  chaqdière.  Cette  manière  d'opérer  a  le  défaut, 
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d'une  part,  de  produire  des  changements  de  niveau  trop  brusques  et  consi- 
dérablesi  dans  la  cliaudiùre,  et  de  1  autre  d'occasionner  dos  oublis  dange- 
reux. H.  Gengembre,  yoolwit  éviter  ces  iDconvénients,  se  proposa  d'établir 
an  écoulement  contittUf  ou  du  moins  continoel  avec  de  petites  intermit- 
tences, par  le  mouvement  môme  desa  pompe  alimentaire.  Nous  explique- 
rons ringénieux  appareil  qu'il  a  conçu  pour  remplir  ce.but,  et  qui,  s*il  n'a 
pas  eu  tout  le  succès  désirable,  prou\  e  au  moins  combien  cet  esprit  inven- 
tif travaillait  pour  arriver  à  ramélioralion  des  machines. 

Les  deux  machines  dont  se  compose  l'appareil  du  navire  k  Vautour  sont 
exactement  semblables  et  en  communication  jiar  l'arbre  des  manivelles;  il 
jwu|,saffira  donc  de  décrira  l'une  d'elles,  celle  de  bâbord,  par  exempte, 
qui  est  vue  en  projecHion  verticale  sur  la  pl.  19,  en  coupe  longitudinale 
sur  la  pl.  il,  et  en  plan  llg.  9,  pl.  i\,  ■ 

if'YLlSDRF  A  VAPEOR  ET  TIKOIRS  DE  DISTRIBCTION.  —  Lc  Cylindre  à 

vapeur  a  exactement  le  nu^me  diamètre  {\"'i-À  intérieurement)  que  celui 
de**  machines  du  navire  /c  ^jj/w/ij-,  quoique  destiné  à  recevoir  dd  la  va- 
peur à  une  pression  sensiblement  plus  élevée  que  dans  ces  dernières.  Ainsi, 
au  maximum  de  marché  de  l'appareil,  cette  priesaion  i^t  mesurée  par  une 
colonne  de  mercure  de  75  centimètres  en  tus»  do  la  pression  atmoaphé- 
Hque.  Ce  cylindre  à  vapeur,  représenté  en  A  sur.  les  flg.  1,  2,  8  et  9, 
pénètre  pai"  sa  partie  inférieure  d'une  certaine  quantité  dans  la  plaque  de 
fondation  C.  suc  la(|iiolle  il  est  solidement  boulonné.  Le  l(nul  de  ce  cylindre 
est  fondu  avec  Uii  et  se  trouve  renforcé  par  des  nervures  extérieures,  l  ne 
large  ouverture  centrale  y  a  été  ménagée  pour  donner  passage  à  l'arbre 
•iésoir  ;  cette  ouverture  est  fermée  par  le  bouchon  en  fonte  o  qui  s'y  trouve 
mastiqué. 

De  chaque  côté,  en  regardant  vers  l'avant  du  bâtiment,  sont  les  boîtes 
de  distribution  et  d  cvacnnlion  H  et  B'  (fig.  i).  L'une,  la  première  B,  con- 
tient les  tiroirs  à  vapeur  b  qui  interceptent  on  établissent  la  com  nuniea- 
tion  avec  le  cylindre  par  les  orifices  d'introduction  b',  ils  sont  réunis  par 
une  même  lige  verticale  c.  La  seconde  B'  renferme  les  tiroii's  au  vide  6^ 
d*one  dimension,  plus  grande  que  les  précédents,  et  par  lesquels  les 
oriAeet  b*,  également  pratiqués  aux  extrémités  du  cylindre,  sont  mis  en 
communication  avec  le  condenseur.  Ces  tiroirs  sont  aussi  liés  h  une  même 
lige  verticale  c',  par  laquelle  ils  reçoivent  leur  mouvement  alternatif. 

On  voit,  par  la  coupe  transversale,  iig.  3  (pl.  12  ,  et  les  détails,  fig.  ketb, 
que  It  s  boites  et  les  tiroirs  sont  cylindriques.  Les  premières  sont  en  foule 
de  fer,  alésées  dans  une  partie  de  leur  hauteur;  les  derniers  sonten  bronze 
et  toiirnés  avec  lôin  à  rextérieur.  .Le  constructeur,  voulant  prévenir  le 
défaut  acddenlel  de  justesse  dans  l'exécution,  ou  de  l'usure  après  un  cer- 
tain  temps  de  travail^  composa  diai  un  de  ces  tiroirs  d'un  anneau  cylin- 
drique d'éf,'ale  épaisseur,  et  fendu  suivant  une  génératrice  (Og.  5  et  (>, 
pl.  1"2).  Dans  C(!tte  fente  il  a  introduit  un  coin  <!'.  porlaiit  une  oreille  traver- 
sée par  une  vis  de, pression,  à  1  aide  de  laquelle  on  tend  à  écarter  les  deux 
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parties  de  l'anneau,  et  par  suite  à  les  faire  coller  contre  la  boîte.  Mais, 
comme  nous  venons  lic  le  dire,  cet  anneau  étant  de  mt^me  épaisseur  dans 
toii^Mm  éfendue,  ne  peut  jamais  augmenter  de^jimaètre,  par  Teffet  da 
coiii,  iiiivaiit  la  ligne- verticale  qui  .pasiierait  par  hdf  (fig.  &).  il  fléchit  tnr  le 
point 4N,niétraleineot  opposé  &  .4^'  plus  (lu'en  tout  autre  point,  et  teiid  à 
prendre  une  courbure  telle  que  f>"  (jui  ne  coïncide  plus  avec  le  cercle 
intérieur  de  la  boite.  Ces  tiroirs,  surtout  ceux  de  distribution  b,  auraient 
dù  a>oir  une  forme  d'éf;ale  résistance,  c'est-à-dire  plus  mince  du  côté  da 
coin  que  vers  la  partie  opposée,  comme  on  l'a  supposé  ftg.  7,  atin  que  la 
courlAire  extérieurei  en  «'ouvrant  dans  la  bolle«  restât  un  cercle.  Voirl  ce 
que  nous  a  écrit  à  ce  sujet  M.  M angeun,  qui  a  soivi  avec  tant  dè  zé(e^  de 
persévérance  les  premiers  essaie  de  ce  paqueb(»t  : 

«  L'épaisseur  donnée  à  ces  tiroirs  est  de  2  centim.  :  elle  était  surRs.mte; 
«  car  la  va|)eur  les  ouvrait  et  les  f,>is;iit  (  oïucider  si  fortement  contre  leurs 
«  boîtes  que  quelques  p;M  tie>  dti  nu  '  atiisme  (]ui  les  Hiisait  mouvoir  se  sont 
«tordues,  line  fois  qu'ils  était  iil  décollés,  ils  sautaient  plus  loin  que  le 
c  leviei^ilc'  (lig.  8.  dont  nous  parlerons  plus  loin)  ne  les conijttisaît;  attendu 
«  que,  quand  ce  dernier  est  sorti  de  l'eneoilie  quh  termine  la  tiue  if,  ils 
«  sofit  abandonnés  î\  eux-mêmes.  Avant  de  raettreen  marche,  les  tiroirs 
«  se  dilatant  plus  tdt  que  l^s  boites,  il  n'était  plus  possible  de  les  mouvoir, 
«  à  moins  de  le  (aire  fîratliiellcnient  avec  la  formation  de  la  vapeur;  on 
«  s'exposait  par  là  à  écliaiiller  le  condenseur  ou  à  le  remplir  d'eau.  Sou- 
«  vent,  en  partant  de  Toulon  pour  Ali;erj  les  tiroirs  étaient  bien  réglés  et  se 
a  mou«aietit  avec  justesse;  mais,  arrivésà  la  iiau'b'urdestles  Baléares,  vin^^t- 
•  quatre  heures  après  notre  départ,  ib  prenaient  une  dureté  telle  qu'il  failait 
«  suspendre  la  marche  pour  les  sortir  de  leurs  boîtes,  et  enlever,  avec  une 
a  peine  extrême,  une  croilte  de  sel  calcnire  qui  y  adhérait  fortement,  la- 
«  quelle  s'était  insinuée  entre  les  deux  parties  et  les  coïnrnit  d  une  ma- 
«niére  incroyable.  A  chaque  arnvée  cela  avait  lieu,  et  pour  sortir  les  ti- 
tt  roirs  des  boites,  il  fullaii  desserrer  lescoins^qui,  n  étant  plus  exact<  ment 
«  resserrés  cpipniells  l'avaient  été  primitivement,  obligeaient,  au  moment 
«  du  départ,  d'ouvrir  les  boU<^  pour  les  resserrer  avec  télonnement,  ce  qui 
«causait  de  grands  désagréments:  Ayant  remai-qué,  ajoute  H.  Mangeon, 
a  que  les  tiroirs  au  vide  n  é|>rouvaient  jamais  cetincoD>énient,  je  reconnus 
«  que  la  graisse  du  piNton,  s'échappant  avec  la  vapeur  pour  aller  au  et>n- 
«  denseur,  mettait  un  oh>tacle  à  celle  adhérence,  car  les  tiroirs  ét  lient 
a  gras.  Je  conseillai  à  M.  Cjengembre  d'appiiquer  aux  tiroirs  d  admission 
€,de  petites  pompes  foulantes  à  graisse  ;  il  me  chargea  même  d'en  faire  le 
«  tracé  :  malheureusement  elles  n*ont  pas  été  exécutées.  » 

CoovKRCLii  ]»u  crLiHDKB  ET  soiJPAPBs  OB  PVRGATiON.  —  Le  Cylindre  à 
vapeur  est  fermé  à  sa  partie  supérieure  par  un  couvercle  de  fonte  A'  ren- 
forcé pacdes  nervures,  et  dans  lequel  sont  ménagées  les  ouvertures  supé- 
rieures qui  roinuiuniquenl  avec  les  boites  BelB'.  l  ue  enveloppe  de  eui\ re 
■mince  surHiohlcce  couvercle  comme  daus  de  certains  appareils,  et  entoure 
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le  cylindre  soit  d'une  cheminée  en  lonte,  soil  simplement  d  une  enveloppe 
en  bois.  Au  centre  du  couvercle  e^t  le  stufOngbox^  qui  est  traversé  par  la 
tige  du  piston.  ^  *  "•  - 

Dent  soupapes  de  sûretA  (fig.  1.  pl.  11  )  sont  appliquées attcyMre, 
pour  servir  à  évacuer,  avant  la  mise  en  train,  tonte  Peau  prodintè  par  la 
vapeur  condi'nsée.  L'une  est  adaptée  h  la  partie  l.itérale  inférieure  du  cy- 
lindre, l'autrtf  sur  son  couvercle  supérieur.  Eile><  sont  (nules  »leux  chargées 
d  un  poids  qui  est  accroché  à  l'exlrémilé  des  leviers  /r\  por  lesquels  on  peut 
les  ojivrir  à  In  main.  Une  troisième  sonp.ipe,  placée  sur  la  p'aque  de  fon- 
daiion  entre  la  pompe  alimentaireT  et  les  coiounes  P,  «^ert  aus&i  à  purger 
l»M|e  à' vapeur -avec  laquelle  elle  est  en  commnniration  et  le  cylindre 
avaiSf  larufise  en  train  ;  retle  soupape,  qiie  l'on  n'a  pu  représenter  sur  les 
desains,  s'ouvre  aussi  à  la  main^  au  moyen  d'une  tige  à  poignée  qui  s'élève 
A  plus  d'un  Ri^tre  au-dessus  de  la  plaque  C  (fig.  H,  pl.  13). 

PiSToi«  A  VAPECR  i-T  SA  TIGK.  —  l.a  cou'itruction  de  ce  piston  est  sem- 
blable à  celle  du  piston  du  Sphim'  et  de  la  plupart  des  mnchines  à  l>n>i^e  pres- 
sion appliquées  auv  bûliments  à  vapeur.  Il  est  fondu  d  une  seule  pièce  F, 
creuse  è  llntérieur,  seulement  quelques  ouvertures  latérales  y  ont  été 
préalablement  ménagées  pour  permettre  d'enlever  tout  le  sable  qui  la 
remplissait^  Son  rettot^d  extérieur  doit,  former  gorge  pour  recevoir  la  garni- 
tare  de  chanvre  que  l'on  presse  fortement  à  l'aide  de  la  bague  circulaire  F', 
laquelle  est  njustée  sur  le  corps  du  pi'«ton  et  lixée  pnr  des  vis  de  pressiof» 
qui  s«»  taraudent  dans  des  éi  rous  en  fer  rapportés.  (]es  vis  ont  leur  tiUe 
cari  ée,  et  ufi  cercle  de  fer  f,  qui  repose  sur  la  bague  F',  s'appuie  contre 
elles,  pour  les  empêcher  de  se  desserrer  pendant  la  marche.  Des  construc- 
teurs ajoutent  aujourd'hui  aux  pistons,  de  chaque -côté  de  la  garniture  de 
chanvre,  une  rangée  de  segments  métalliques  poussés  par  des  ressorts. 
Cette  addition,  qui  e^t  surtout  très-bonne  pour  les  grands pi&tons,  méiiage 
beaucoup  la  garniture  et  la      durer  bien  plus  bwigtemps. 

Le  j  islon  est  pcreè  à  son  centre  d  une  ouvei-lure  conique  qui  est  oc- 
cupée pm  SI  li-je  ' ,  laqii«'lle  y  est  solidement  lenne  au  mojen  d'une  forte 
clavette  en  ier  <■'.  Cette  lige  est  cylindrique  sur  tout  le  reste  de  sa  lougucur 
et  porte  0*125  de  diamètre. 

GoNDBWBCn  BT  POMMt  A  AIR.  —  La  plaquo  de  fondation  C,  sur  laquelle 
est  fixé  le  cyliudrc,  sert  aussi,  en  partie,  de  réservoir  pour  l'eau  de  con- 
densation. On  voit,  en  effet,  par  la  coupe  verticale,  lig.  1,  qu'elle  forme 
une  espèce  de  canal  dont  l'extrémité  s'assemble  avec  le  condenseur  I)  qui 
pandt  n'en  ôtre,  pour  ainsi  dire,  que  h*  prolongement.  Ce  condenseur  est 
fonJu  d'une  seule  pièce  ivec  le  corps  de  la  pompe  à  air  £,  et  est  en  com- 
munication directe  avec  la  boite  au  vide  B'.  Le  constructeur  a  cm  devoir 
adopter  ce  mode  d'exécution,  qui  est  évidemment  phis  dilllciie  pour  le 
fondeur,  afin  d'éviter  lés  assemblages  qui  sont  toujours  moins  certains. 

A  rintérieur  du  condenseur  est  un  tuyau  de  <  nivre  !)'  qui  doit  y  amener 
constamment  de  Feaa  froide  venant  de  la  .mer.  L  extrémité  de  ce  luyan 
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est  percée  de  plusieurs  orifices  disposés  en  lames,  qui  projettent  l'eau  dans 
la  capacité  D  ;  il  est  auïisi  muni  d'un  robinet  dont  on  règle  l'ouverture  à 
voloDlé,  au  moyeo  d'une  def  dont  la  tige  se  prolonge  à  Y&tHétkwt,  oà 
elle  porte  un  index  (fig.  8,  pl.  13)'. 

Dana  le  corps  de  la  pompe  à  air  est  ajustée  une  chemiae  CjfUndrique  en 
enivre  sur  Im^m'lle  l'étal  corrosif  (le  l'oau  de  in  nior  a  beaucoup  moins 
d'action  que  sur  la  fonte.  Pour  |u  i  mcllif  d  aléscr  I  intérieur  de  (e  rorpn  - 
de  pompe,  on  a  aussi  ména^^é  au  lotid  du  condt-nseur  une  ouverture  circu 
iaire  qui  a  donné  entrée  à  l'arbre  alésoir  j  elle  est  fermée  exactement  par 
un  bouchon  ll^  qui  s'y  .trouve  mastiqué  avec  aoilD.  M  commuaicition-  ést 
établie  entre  le  condenseur  et  la  pompe  à  air  par  le  canal  qui  est  aller- 
nativement  ouvertet  fermé  par  le  clapet  en  bronze  o';  A  sa  partie  rapé- 
rieurê  se  trouve  aussi  un  sc(  ond  clapet  o*,  de  ni^ine  dimension  que  le 
précédent,  ot  (pii  soutient  la  colonne  d'eau  de  condensation  élevée  pai-  le 
piston  de  celte  pompe  dan**  la  hM\u'  en  fonte  S.  Une  faibU;  portion  de 
cette  eau  est  pdse  par  la  puiiipe  aliiiiciitaiiei  mais  la  plus  grande  partie 
s'échappe  par  le  tuyau  latéral  S/  q.oi  la  Ireleurne  à  la  mer;  et  la  vapeur  lé- 
gère qui  s'en  dégage  s'élève  dans  le  conduit  vertical  en  enivre  S'^  d'oà'elle 
M  rend  en  dehors  par  le  tube  recourbé  s'. 

Piston  db  i. a  pompe  a  air.  —  Tout  lo  rorps  de  ce  piston  est  aussi 
fondu  d'une  pièce  en  cuivre  H.  à  jour  à  rintérieur  pour  donner  passage  à  ' 
l'air  et  à  l'eau  do  condensation  pendant  qu'il  descend.  Il  est  muni  de  deux, 
clapetâ  u"  également  en  cuivre,  et  renforcés  au  milieu  par  iine  nervure 
élevée  qui>  en  venant  butter  contre  uri  arrêt  placé 'aU  centre;  limite  leur 
course,  et  par  suite  l'ouverture  par  laquelle  Teau  trouVe  son  issue.  La  gar- 
niture de  ce  piston  est  une  tresse  en. chanvre^  s'enveloppe  sur  sa  gorge 
circulaire  et  qui  est  serrée  par  une  bague  eq  cuivre  et  des  vis  dépression. 
An  centre  est  un  trou  (ilcté  pour  recevoir  le  bout  taraudé  de  la  tige  cylin- 
di  ique  '/,  qui  s(>.  fait  souvent  en  cuivre  rouge.  Elle  traverse  la  boite  à  étoupe 
dont  le  couvercle  £'  de  la  pompe  est  surmonté. 

On  sait  que,  lorsque  ce  piston  s'élève,  le  premier  clapet  o*  s'ouvre  par 
i*eifet  de  Taspiration,  et  livre  passage  à  l'eau  ^d'injection  et  à  la  vapeur 
condensée  par  elle*  ainsi  qu'à  Tair  quelle  renferme.  Lorsqu'il  descend ^ 
au  contraire,  le  clapet  o*  se  ferme  ;  mais  ceux  du  piston  s'ouvrent  à  leur 
tour,  et  l'eau  de  condensation  remplit  le  corps  de  pompe  d'où  elli'  se  rend 
bientôt  dans  le  canal  supérieur  S,  en  soulevaul  le  clapet  o*,  aussitôt  que  le 
piston  remonte.  .    .  • 

SocPAPB  DE  PL'RGATiOH  DU  coHDBliSBiii.  —  A  b  partie  inférieure,  et  près 
deJa  pompe  à  air»  estiflscée  une  soupape  conique  en.cuivre  p,  qui  repose 
sur  un  siège  en  cuivre  et  qui  est  munie  d'une  clef,  dont  la  poignée  se  trouve 
au-dessus  des  carlingues.  Cette  soupape,  que  l'on  ouvre  ainsi  à  la  main, 
•sért  à  purger  le  condeiiseur  a\ant  la  mise  en  man  he  de  la  macbine. 

Pour  guider  la  tige  de  la  soupape,  M.  Goiigcmbrc  ajusta  dans  la 
plaque  D  (tig.  1,  pl.  11 },  une  bague  en  cuivre    ,  traversée  par  cette  tige 
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et  sur  laquelle  repose  nri  plateau  circulaire  qui  forme  la  base  de  la  poignée. 
Cette  disposition  trrs-simple  eut  cependant  un  inconvénient  très-grave 
dans  l'une  des  premières  traversées  du  navire  de  Toulon  à  Alger  :  sur  le 
plateau  de  la  soupape  de  la  machine  de  tribord  s  était  engagé  un  morceau 
de  charbon  de  5  à  6  millimèlres  de  diamètre,  qui  tenait  la  soupape  leTée, 
de  sorte  que  l'eau  en  sortait  et  l'air  y  entrait.  De  même,  bous  celui  de  la 
soupape  de  bâbord,  il  s'en  trouvait  deni  morceaux  de  même  grosseur.  La 
fig.  10  (pl.  l'O-  montre  bien  comment  ces  morceaux  étaient  pris.  Quand 
on  passe  le  charbon  des  soutes  de  l'avant  aux  fournenux.  il  s'en  amasse 
une  }j;ruiKle  quantité  au  pied  de  l'échelle,  et  comme  on  est  obligé  de  mar- 
cher dessu:>,  il  se  brise  et  s  introduit  dans  les  plus  petits  espaces;  le  plateau 
de  la  soupape  ne  portant  pas  fortement  jur  la  plaque  de  fondation,  afin 
que  cette  soupape  ne  soit  pas  gênée,  celte  contrariété  est  presque  inévi^ 
table.  Sans  la  présence  (res])rit  de  M.  Mangepn,qui  était  alors  à  liord  du 
navire,  cet  accident  eut  pu  devenir  ti  és-i-rave;  car  on  conçoit  sans  peine 
que  les  machines  ne  fonctioimaient  plus,  à  peine  pouvaient-elles  faire  3  a 
^  tours  par  minute.  Aussitôt  que  ces  obstacles  furent  levés,  les  soupapes 
fermées,  les  mucliines  prirent  leur  élan.  On  voit  donc  combien  il  est  de 
grande  Importance  de  veiller  aux  soupapes  de  purgalion,  pour  qu'elles  ne 
laissent  aucune  fuite  pendant  la  marche  de  l'appareil.  Pour  éviter  l'incon* 
vénient  que  nous  venons  de  signaler,  M.  Mangeon  proposa  alors  de  refaire 
le  guide  de  la  soupape  en  appliquant  un  manchon  qui  s'embolle  exactement 
sur  la  bague,  comme  l'indique  la  fig.  11,  pl.  14. 

Transmission  ue  MULVK.Mt.\T.  —  Sur  le  sommet  de  la  tige  du  piston  à 
vapeur  est  ajustée  une  douille  en  fonte  f  et  tenue  par  des  clavettes  j  cette 
douille  est  munie  de  deux  coussinets  de  brome  /  qui  entourent  fe  tou- 
rillon G',  par  lequel  la  tige  est  assemblée  aux  deux  balanciers  en  fer  cor- 
royé 6.  M.  Geiigembre,  voulant  éviter  la  disposition  des  balanciers  placée 
à  Ta  partie  inférieure  des  machines,  crut  devoir  adopter  le  système  d'Oiiveir 
Evans,  dans  lequel  le  bolancier  n'a  aucun  point  fixe  ;  et  lorsqu'il  est  conve- 
j  \  nablement  guidé,  son  exlrémité,  a  laquelle  on  attache  directement  la  ti^'e 
^  du  piston,  décrit  sensiblement  une  ligne  droite  dans  la  longueur  de  la 
course. 

liais  il  faut  que  les  balanciers  soient  soutenus  i  l'autre  extrémité  par  un 
châssis  mobile  fl,  qui  peut  légèrement  osciller  sur  son  axe  inférieur  h, 

•  '  afin  d'obéir  au  petit  mouvement  de  tr.uishition  que  les  balanciei'S  prennent 
pendant  la  marche.  L'axe  inférieur  du  clulssiscst  porté  par  des  paliers/»', 
numis  de  coussinets  et  fixés  sur  la  partie  du  condenseur  (|ui  forme  le  pro-  ' 
lonjietneiit  de  la  plaque  de  fondatit)n  ^lig.  1  ).  L'axe  supérieur  Ir  est  éga- 
lement re^  u  par  des  coussinets  dont  le  cliâssis  est  muni  à  son  sommet,  mais 
il.  est  fixe  avec  l'oBil  des  balanciers.  Le  parallélisme  de  cè»  derniers  est 
éialntenu  par  desliandes  de  fer  rigides  g,  qui  se  boulonnent'  entw  eUes. 
lls.sont  traversés  au  mHléu  de  leur  longueur  par  un  axe  en  ïerf%  terminé 
par  des  tourillons,  sur  lesqiiels  s'assemble  par  articulatioo  le  bout  des  Uens 
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oa  guides  en  fer  I.  L'antre  ettréimté  de  ceux-ci  est ipo^ile sardes gopjons 

Aies  0*.  qn'  ^'^nï  tnariprnent  placés  dans  la  ligne  verticale  que  doit  par^ 
courir  Ir»  tige  du  pi'itini.  Pour  qu'on  puisse  rigoureusoment  régler  la  lon- 
gueur de  ces  guidos,  leur  tète,  qui  embrasse  les  goujuns  et  q|ii  est  en 
bronze,  est  rapportée  à  vis  à  leur  extrémité. 

Dans  un  tel  système,  il  e$t  de  la  plus  grande  importance  de  soutenir  les 
points  fixes  f»  d*Mne  manière  solide  et  invariable.  Le  constructeur  a  adopté 
à  cet  effet  la  disposition  suivante.  Voulant,  autant  que  possible,  arriver  à 
simplifier,  sinon  à  supprimer  complètement  la  construction  du  btiti  de 
fonte,  il  a  pris  ses  points  d'appui  sur  le  cylindre^  vapeur  même.  Ainsi,  il 
a  adapté  à  la  partie  supérieure  de  ce  cylindro.  des  colonnettes  en  fer  J', 
qui  se  relient  entre  elles,  par  le  haut,  au  moyen  d  une  pièce  elliptique  J,  à 
laquelle  sont  ménagées  des  oreilles  qui  reçoivent  les  goujons  if.  L'axe 
décrit  donc  An  arc  de  cercle  autéqr  de  ces  points  comme  centres,  celui  h* 
en  décrit  un  autre  très-court  'autour  de  \  et  Textrémité  C  parcpurt  une 
ligne  ferticale  dont  la  longueur  est  déterminée  par  la  course  du  piston. 

Avec  ce  système,  comme  avec  celui  du  balancier  oscillant  sur  un  axe 
qui  traverse  son  milieu,  il  faut  que  la  lon^Mieur  totale  du  balancier  suit 
égale  à  trois  fois  environ  la  coursi;  entière  du  pi-^lon  à  vapeur,  sans  quoi 
l'angle  qu  il  décrirait  deviendrait  trop  grand,  e^  son  extrémité  G'  s'écar- 
terait de  la  verticale. 

^ux  bielles  pendantes  K,  en  ferfoiigé,  sont  snspenduos  à  des  goujons 
trèsHSOOrtsK'  fixés  aux  balanciers,  et  se  réunissent  i  leur  partie  inférieure 
par  un  axe  (fig.  1  et  9),  au  milieu  duquel  est  aussi  adaptée  la  longue 
bielle  M.  C"<'st  jinr  celle-ci  que  le  mouvement  du  piston  est  transmi'-;  aux 
manivelles  et  par  suite  aux  arbres  des  roues  (  lig.  -21.  Chacune  de  ces  bielles 
est  mtinic  à  ses  extrémités  de  coussinets  .en  bronze  que  l'on  res&eirc  À 
propos  par  .des  vis  ou  par  des  clavettes.  L'axe  K',  qui  lei  réunit ,  sert  en 
ÉÊttjîi  émps  à  les  lier  anx  balanciers  de  fonte  L ,  qui  doivent  transmettre 
la*mbuvem'ent  au  piston  de  la  pompe  à  air,  et  à  celui  de  la  pompe  afimen- 
tàllè.  Ce*s  balanciei^  ont  leur  point  fixe  sur  l'axe  L'.  qui  e^t  porté  par  des 
C<Mi8sincls  rapporl'''S  sur  le  condenseur. 

Les  manivelles  N  et  qui  reçoivent  l'action  de  la  bielle  unique  M,  sont 
forgées  avec  les  arbres  mOmes  dont  elles  forment  le  coude.  jL'axe  qui  les 
assemble  est  fixe  dans  leur  manneton  ;  ^es  plateaux  rapportés  à  l'extérieur 
parles  vis  en  cachent  le  joint;  et  la  tète  M' de  la  bielle,  qui  est  en  cqivre, 
fbume  Hbreilient  autour  de  cet  axe,  dans  la  circonférence  qu'il  parcourt. 
La  première  manivelle  N  fait  co]rp8avec  l'arbre  de  couche  principal  O,  qui 
réunit  les  dent  marhines,  et  la  seconde  N'  appartient  à  l'arbre  (y,  qui  se 
prolonge  jusqu'au  deliors  du  navire  pour  poi  ter  la  roue  à  pales. 

Les  coussinets  des  arbres  0,  0',  sont  ajustés  dans  de  fortes  chaises  de 
fonte  F,  boulonnées,  d'une  part,  coi}tre  la  charpente  en  bois  qui  com(>ose 
J«  •mnlèii  navire,  et  soutenues,  dé  l'autre,  par  les  colonnes  verljcales'P. 
Éi'C&éteeaibre  a  adopté  4>ette  disposition  de  pointa  d'appui ,  pouf  éviter» 
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comme  nous  l'avons  dit  plus  liant,  la  lourde  diarpente  en  fonte  sur  laquelle 
on  fait  ordinairement  reposer  les  coussinets  des  arbres  de  couche,  et  qui 
augmente  notablement  le  poids  des  machines.  Il  dut  ménager  des'arti(  u- 
lations  vei-s  les  deux  extrémités  de  ces  colonnes,  comme  l'indiquent  les 
(Ig.  1  et  8,  aiin  qu'elles  puissent  au  besoin  dévier  un  peu  dans  la  longueur 
du  bâtiment.  Mais,  quelles  que  soient  les  précautions  prises  dans  la  con- 
struction de  ce  système,  il  ne  présente  point  toute  la  solidité  désirable  et 
qui  est  reconnue  d  une  si  grande  importance  pour  des  ap|)areils  de  cette 
puissance.  Ainsi,  dans  les  forts  coups  de  roulis,  «  j'observais  souvent,  dit 
«  à  ce  sujet  M.  Mangeon,  le  mouvement  latéral  du  pont  par  rapport  à  la 
a  carène,  et  je  trouvais  qu'il  était  parfois  de  1  centimètre  1/2.  Les  arbres  y 
0  étant  tixés,  il  arrivait  que  les  grandes  bielles  étaient  tirées  de  cetie  qiian- 
d  tilé  à  droite  et  à  gauche,  ce  <|ui  les  faisait  coïnar  sur  les  boutons  de 
0  manivelles  et  les  faisait  échauffer  constamment.  » 

Le  tourdion  des  arbres  0'  qui  se  trouve  du  côté  des  manivelles  est  d'une 
forme  spliérique,  et  se  meut  dans  un  coussinet  également  sphérique,  afin 
d'obvier  à  l'inconvénient  qui  pourrait  se  présenter  si  les  axes  ne  conser- 
vaient pas  exactement  leur  direction  rectiligne.  Toutefois  cette  disposition, 
qui  est  d'une  exécution  plus  didlcile,  n'est  pas  sans  inconvénient;  ainsi ,  il 
est  arrivé  que  l'huile  que  l'on  >eise  dans  le  godet  du  chapeau,  trouvant 
passage  entre  celui-ci  et  le  cous>inet,  filtrait  a  travers,  sans  se  rendre  au 
tourillon;  et  comme  le  coussinet  fait  toujoui-s  un  mouvement,  il  engage 
encore  I  huile  à  couler  de  côté,  alors  il  fait  limaille  et  linit  par  s'échauffer. 
Pour  éviter  cet  inconvénient,  M.  Mangeon  a  proposé  à  M.  (lengembre  de 
fondre  avec  le  coussinet  un  conduit  traversant  le  chapeau  et  recevant 
l'huile  ou  le  suif  directement  (1).  Les  autres  tourillons  des  axes  sont  tout 
à  fait  cylindriques,  et  leurs  coussinets  de  même.  Tous  ces  coussinets  sont 
recouverts  par  les  chapeaux  en  fonte  i,  qui  sont  solidement  retenus  sur  les 
chaises  par  quatre  boulons  à  doubles  écrous.  M.  Gengembre  paraît  avoir 
adopté  ces  doubles  écrous  sur  toutes  les  parties  des  machines  qui  sont 
susceptibles  de  fatiguer  beaucoup  dans  leur  mouvement.  Cependant  il 
arrive  encore  parfois  qu'ils  se  desserrent  ;  pour  éviter  cet  inconvénient ,  il 
est  toujours  plus  sûr  d'adapter  des  freins  qui  empêchent  les  écrous  de  se 
détourner. 

'  Les  pièces  de  charpente  qui  composent  le  pont  du  bâtiment  sont  soli- 
dement reliées  entre  elles  par  des  entretoises  P*  (fig.  8) ,  qui  sont  filetées 
sur  plusieui*s  points  afin  de  recevoir  des  écrous  au  moyen  desquels  on 
serre  fortement  les  plateaux  de  fonte  « ,  qui  s'appuient  latéi-alement  contre 
ces  pièces.  Les  deux  machines  sont  aussi  reliées  par  les  tirants  P',  qui  se 

(1)  On  met  quelqueroii  un  peu  d'eeunce  de  térébenthine  dans  l'huile  qui  doit  sert  ir  su  gxais- 
smte  des  machine*,  ann  qu'on  ne  soll  pas  tenté  d'en  manger,  mais  II  importe  de  ne  pas  en  mettre 
trop,  pour  qu'elle  ne  brOlo  pas  dans  les  cou»!iinet>',  ce  qui  i-st  arrivé  dnus  une  traversée  du  Virii- 
l9«r,  d.tnii  un  moment  surtout  où  les  couMiiiots  s'échauffaient,  el  uii  II  a  fallu  remplacer  i'hutle 
par  du  suif,  qui  ne  s'est  pas  consommé  de  même.  '  .  '  *  •  < 
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boulonnent  contre  les  diaises  intérieures,  qui  supportent  l'arbre  intermé- 
diaire 0,  et  de  plus  par  une  forte  traverae  et  une  forte  corniche  PS  qui 
AmufS^vA  égi^eiiieBt,)a  première  avec  les  cliaises^et  la  seconde  avec 
JeiMllonnes,  comme  on  peut  le  voir  (flg.  2,  pl.  12). 

Aux  balanciers  de  fonte  L  sont  adaptées  les  petites  bielles  en  fer 
forgé  (fig.  8)  qui  se  réunissent  à  leur  sommet  par  une  traverse  </  éga- 
lement en  fer  forgé.  C'est  au  milieu  de  celte  dernière  qu  est  attachée  par 
des  clavettes  la  tige  q  du  piston  de  la  pompe  à  air;  pour  la  fixer  à  celui-ci, 
élle  est  filetée  i  sa  partie  inférieure  comme  l*indique  la  coupe  fig.  1.  Hais 
«fin  que  cette  tige  et  le  piston  R  suivent  une  direction  verticale,  pendant 
f|ue  l'extrémité  des  balanciei  s  L  décrit  un  arc  de  cercle  autour  de  leur 
axe  U,  la  traverse  porte  deux  oreilles  percées  et  traversées  par  les 
guides  cylindriques  f/',  qui,  retentis  par  le  bas  sur  le  couvercle  de  la 
pompe,  sont  fixés  par  le  haut  à  un  (  liii>sis  eii  fer  q*,  lequel  est  boulonné 
sur  le  sommet  de  la  bûche  en  fonte  S  (  lig.  1  ).  • 

Les  tourillons  de  l'aie  en  fer  L' qui  traverse  les  deux  balanciers  L  sont 
reçus  dans  des  coussinets  de  bronxe,  rapportés  sur  les  supports  L*  (fig.  8} 
qui  sont  fondus  avec  le  corps  du  condenseur  et  de  la  pompe  à  air.  C'est  à 
l'eitérieur  de  l'un  de  ces  supports  que  l'on  voit  un  plateau  gradué  D%  sur 
le(iuel  un  index,  monté  sur  la  clef  du  robinet  d  injec  tioi»,  indiiiue  au  con- 
ducteur de  la  machine  le  degré  d'ouverture  ou  de  It  i  nieiui  e  tle  ce  robinet. 

MOUVEHEMT  USS  TIHOIRS  A  VAPEtR  KT  A  Vint;.  —  .NoiiS  aVOUS  VU  plUS 

haut  que  M.  Gengembre  a  adapté  au  cylindre  à  vapeur  deux  boites  ren- 
fermant chacune  deux  tiroirs  :  les  uns  servent  à  admettre  la  vapeur  et  à 
llnt^rompro  dans  une  partie  de  la  course  du  piston,  les  autres  à  lui  donner 
issue  après  qu'elle  a  produit  son  action.  Cette  disposition  a  l'avantage  de 
faire  les  orifices  de  sortie  sensiblement  plus  grands  que  les  orifices  d'in- 
troduction, et  de  les  laisser  constamment  ou\erls  ))endant  toute  la  courte 
du  piston,  pendant  que  les  derniers  ^onl  inlei  ccplés  plu»  tôt  ou  plus  turd  à 
volonté.  L.es  tiroirs  au  vide  6^  (fig.  2)  sont  mis  en  mouvement  au  moyen 
d'un  ei^lriqtie  circulaire  Q,  comme  dans  la  plupart  des  machines.  Cet  ' 
èsc^ntrique  est  en  deux  parties,  assemblées  et  montées  sur  l'arbre  inter- 
médiaire 0;  sa  gorge  est  embrassée  par  une  bague  en  cuivi  e  Q\  composée 
de  deux  demi-cercles  boulonnés  (fig.  8,  pl.  ,  el  assemblés  a>ec  le  tir  ant 
d'excentrique  Q^  qui  descend,  vers  la  pailie  inférieure,  s'agrafei'  sur  le 
bouton  d'un  levier  r,  au(juel  il  imprime  un  mouvement  circulaire  alter- 
natif. Ce  levier  est  moule  ù  l'ei^trémité  d'un  axe  en  fer  j  (fig.  1  ),  dont  les 
tourillons  sont  reçus  par  des  coussinets  de  bronxe  ajustés  dans  les  paliers 
en  fonte  j'.  Sur  cet  axe  se  trouvent  fixés  trois  autres  leviers  fe,  l^,  k\  que 
noiu  allons  successivement  examiner. 

Le  premier  levier /i  est  attaché,  par  articulation,  à  la  bielle  tournée  /, 
laquelle  s'assemble  de  môme  à  l'antre  extrémité  sur  l  une  des  branches 
de  l'équerre  en  fer  m,  portée  par  l  uxe  m'  (fig.  1  ).  La  seconde  branche 
de  celte  équerre  c»t  munie  de  petits  boutons  qui  s'engagent  entre  les  ' 
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doubles  écroos  dont  la  partie  supérienra  de  la  tigec^éea  tMftîÉ  tide  est 
garnie,  et  qal  serrent  i  en  régler  esactement  la  poison  (  flg.  2). 

Par  cette  combinaison,  lés  tiroirs  6'  reçoitent  donc  ion  moBvement  alter- 
natif  qui  leur  fait  découvrir  successivement  les  orifices  supérieur  et  infé- 
rieur du  cylindio.  T.es  paliers  /  de  l'ave  j  font  corps  avec  le  châssis  en 
fonte  j-,  qui  s'assemble  d'une  part  sur  la  plaque  de  foDçlatiOD|  etde  i'Wtaff 
avec  la  paroi  du  condenseur  (fig.  9,  pl.  ik).  •'  •  '  >' 

Le  second  levier  k'  (  fig.  8 } ,  qui  obéit  comme  le  premier  an  n^ooreininil 
oscillatoire  dé  l'axei,  porte  la  petité  tlgelioriiooCaler,  Tenfeitréinilédè 
laquelle  est  pratiquée  une  encoche  que  Ton  voit  sur  la  figure.  jCetle 
tige  s'attache,  par  son  autre  boùt,  au  grand  levier  Q',  qui  oscilla  sur  son 
ihilieu ,  où  il  est  traversé  par  un  axe  porté  sur  le  bâti  j'.  Au  sommet  de  ce 
grand  levier  Q\  s'assemble  une  seconde  li^e  parallèle  à  la  précédente, 
et  allant  se  lier  à  la  brandie  inférieure  d'une  nouvelle  équerre  n  qui.  comme 
la  première,  est  munie  de  deux  boutons  engagés  entré  les  écrous  que  porte 
'  également  la  tige  e  des  tiroirs  dé  distribotion.  Ainsi,  tant  qoe  le  bout  du 
levier  Itf  est  encastré  dans  Tencoche  de  la  tige  ceUe-^,  et  par  soîte  - 
réqnerre  et  les  tiroirs,  obéissent  à  son  mouvement  ;  mais  lorsqu'il  a  prit 
une  certaine  inclinaison  soit  à  droite,  soit  à  gauche,  il  s'échappe  de  son 
encoche  et  continue  son  mouvement,  comme  l'indiquent  les  fig.  a  et  b, 
sans  agir  sur  la  tige  horizontale  l'.  Les  tiroirs  ne  marchent  plus  :  l'un  , 
découvre  complètement  son  onGce,  et  l'autre,  au  contraire,  bouche  en- 
tièrement le  sien. 

Le  troisième  levier  h\  qui  est  encorie  fixe,  ootame  noua  l'avoiif  dit^ior 
Taxé  j,  porte  une  petite  bielle  verticale  l',  destinée  &  transmettre  son  mou- 
vement à  une  équerre  /^^  laquelle  se  relie  aussi  à  la  tige  horizontale  I*. 
Sur  le  prolonffement  P  de  celte  dernière  sont  adaptés  deux  boutons  cylin- 
driques, qui  doivent  alternativement  venir  heurter  un  taquet  en  forme  ^e 

coin,  fixé  à  la  partie  inférieure  du  grand  levier  Q'.  .    .  ..^  • 

Voyons  maintenant  conmieiit,  an  moftik  de  cette  doobld  Mf^fnàton 
de  tiges  et  de  leviers,  la  détente.pent  avoir  lleo  :  " 

Admettons,  par  exemple,  que  ce  soit  le  tiroir  inférieur  qui  ait  découvert 
son  orifice,  ce  qui  suppose  que  le  levier/.'  soit  échappé  de  son  encoche  et 
marclje  de  gauche  à  droite  (fig.  li).  En  continuant  son  mouvement  dans 
cette  direction,  la  tige  horizontale  /*,  qui  est  mue,  comme  on  vient  de  le 
voir,  par  l'équerre^^  et  le  troisième  levier /i',  va  nécessairemeut  marcher 
dans  le  même  sens  de  gaoche  à  droite,  et  l'on  dés  boôtooadontson  prokMH 
geibent  e«t  monl,  celai  de  gaoche,  renconirant  la  canme  qui  est  adiplée  m  . 
bootda  levier  Q*,  le  ramènera  à  sa  position  verticale,  et  alors  le  lirair 
ferme  son  oriflro.  I; entrée  de  vapeur  sera  donc  interrompue  en  ce  mo- 
ment. Bientôt  le  Icxicr  /:',  revenant  sur  lui-même,  va  se  reprendre  dans 
l'encoche  de  la  tige  /',  et  fera  par  suite  monter  les  tiroirs  et  ouvrir  l'orifice 
supérieur.  £n  avauçaut  vers  la  gauche,  il  échappera  de  nouveau  (Qg-  a) 
poiir  penneOn  encore  è  la  tige  f*,  qui  marchera  aussi  daiMi  cette  diroctlpii. 
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île  redreîier  oômiiié  |Mr^cédeiDiDeDt  le  léviér  Q%  parce  que  le  boiitoo  de 
droite  rencontrera  son  Uquéi. 

Ce  tuqiiet  a  la  forme  d*un  coin,  comme  on  le  voit  eii  ponctués  fig.  8;  il 
est  plus  épais  (I«ins  sn  pnrlie  siipc'ricuro,  nliii  de  permettre  de  varier  le  degré 
de  la  détente.  Oïl  confit ,  en  cflet,  «jii'en  baissant  on  en  élevant  la  lige  i*, 
et  par  conséquent  ses  deux  boulons,  on  établit  plus  ou  moins  de  temps 
perdu  entre  les  cuntacU  de  ces  derniersavec  le  la^uel,  ce  qui  (  ou^tilue  plus 
OU  moins  de  retard  dans  le  redressement  du  grand  Jevier  Q\  et  par  «liite 
dwM  b  fermeture  des  orifices. 

SI  roii  tAîsse  là  tige  suffisamment  pour  que  ses  boutons  ne  puissent 
plus  rencofitrerlci  cammc  pendant  le  mouvement,  le  levier  restera  incliné 
tout  le  temps  que  celui  //  sera  dégagé  de  son  encoche,  et  l'orifice  demeu- 
rera ouv<'rt,  ce  qui  donne  ainsi  la  vapeur  pendant  toute  la  coui  >e  du  fiiston. 

Le  niécanlMne  au  moyen  duquel  on  règle  la  position  des  boutons  de  la 
tige  se  comjMise  d*une  douille  en  eùivre  o  (iig.  8)  qui  peut  glisser  sur  un 
barreau  cylindrique  X,  lequel  sert  de  rampe  autour  de  la  machine.  Cette 
doùiire  est  liée  par  articulation  àun  levier  courbé  o%  qui  porte  un  galet  o*, 
iVesi  sur  ce  galet  ique  repose  et  coule  la  partie  droite  et  dressée  de  la 
tige  en  poussant  la  douille  à  droite  le  galet  s'élève  et  fait  flionterla  tige, 
et  au  contraire,  en  le  poussant  à  gauche,  le  galet  baisse  et  a\ec  lui  celte 
même  tîgc.  Pour  régler  exactement  la  position  de  la  douille,  et  reconnaître 
à  peu  près,  Suivant  celte  position^  la  détente  à  laquelle  marche  h  machine, 
onafaitsor  le  barreau  X quelques graduatioos.correspondanies à  différents 
degrés  d'expansfon;  on  maintient  la  douine  sur  tHine  de  ces  divisions  au 
ÏQOjfën  (ïe  là  vis  de  pression  doi.t  elle  est  munie. 

Cette  disposition  permet  «l'oblmir  des  détentes  variables  jusque  vers  la 
moitié  de  la  course  du  piston  ;  a|)rès  ce  point  on  marche  à  pleine  vapeur. 
£lle  ne  permet  pas  de  se  rendre  compte  bien  exactement  de  la  longueur  de 
la  course  pendant  laquelle  la  vapeur  est  interceptée  ;  cependant,  si  l'esprit 
)^  coteplétement  satisfait,  du  moins  le  but  n'en  est  pas  moins  bien 
remplie  On  ne  peut  évidemment  reprocher  à  ce  mécanisme  qu'une  trop 
p:ran(lé  complication  dans  les  pièces  qui  le  composent»  et  qui  ne  le  mettent 
pas  sulTisamment  à  la  portée  des  ouvriers,  qui  n*ont  pas  toujours  toute  l'in* 
telligerice  et  toute  l'atti  ntioii  nécessaires. 

Avant  de  mettre  la  n»acliine  en  marche,  on  doit,  comme  dans  les  autres 
appareils,  fairè  moUvoir  les  tiroirs  à  la  main,  et  pour  cela  on  sait  qu'il  Faut 
débr'ayer  lé  tirant  d'èkcentrîqne,  ce  que  ('on  fait  en  prenant  la  pîèce  courbe 
à  (M^née  et  en  la  faisant  engager  avec  la  seconde  dent  du  bultoir  t*  qui 
est  àttachée  commè  elle  au  tirant.  On  peut  alors  faire  mouvoir  librinnent  la 
manette  et  par  suite  les  leviers  ^  et  qui  font  marcher  fes  tiroirs  à 
vapeur  et  au  vide. 

11  est  aisé  de  voir  par  les  fig.  2  et  8  que  les  axes  m'  et  qui  portent  les 
éduefres  é  rourcl^e  m  et  n,  par  lesquelles  les  tiroirs  revoivent  leur  mouve- 
ment, sont  doo^iles  àans  des  coussinets  éb  brônsê  ajustés  suir  dés  conkélet 
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à»  footeO*,  lesqneUes  se  boolooD^nt  contre  les  bottes  de  disWbotion  et 
de  sortie.  Oo  peut  équilibrer  le  poids  des  tiroirs  en  adaptant  à  l'extérieur 
des  aies  un  rontre-pokis  tel  f  lis  eetai  n\  qûM  sospeiwiii  àVepIréiiité 

duleviern' (fig.  8). 

De  la  pompe  alimentaire.  —  Le  corps  de  la  pompjî  d'alimentation  des 
chaudières  est  un  cylindre  en  fonte  T  (lig.  1),  bouloiinù  sur  la  plaque  de 
fondation.  Il  renferme  un  pistoH creux  en  cuivreT',dontla  tige  très-cmirt^ 
est  boulonnée  è  la  traverse  eu  fer  r',  par  laquelle  il  doit  PQSénroIr  at^nwip 
vement.  Cette  traverse  porte  à  ses  dent  eilrénités  deos  eoufilas  bieiies.r 
<ng.  8}  qui  s'attachent  aux  balanciers  de  fonte  t.  Pour  guider  ce  piston 
dans  sa  direction  verticale,  une  tige  cylindrique  r*  Qxée  à  l'extiémilé  de 
barres  rigides  H,  traverse  un  œil  percé  dam  la  traverser'  qui^çn  montant 
ou  en  descendant,  glisne  le  long  de  ce  guide. 

Lu  canal  en  fonte  £  établit  un^  communication  de  la  pompe  alimentaire 
avec  le  fond  dé  la  cuvetteilS  (  lig.  l).  Il  renferme  deju  soupapes  eonIqpMS 
t»  t':  Tune,  la  premièrà«s*ou^ratt|diebaseBliant,donMenlrée|  fesudans 
le  corps  de  poinpejorsqne  son  piston  s'élève;  son  jeu  est  réglé  au  moyen 
d'un  butloir  fixi'  an  ronvcrclc  t^,  adapté  sur  hi  cbapellc  pour  permettre  de 
la  visitor.  I/aulro  soupape  s'oiivn-  de  haut  en  bas,  lorsque  la  pression 
qui  s  exerce  sur  elle  est  plus  grande  que  la  tension  du  ressort  qui  la  main- 
tient fermée.  Elle  sert,  comme  on  le  voit,  de  soupape  de  sûreté,  l  ue  large 
ouverture  tJ  est  pratiquée  à  la  partie  inférieure  du  corps  de  la  pompe,  pour 
donner  issue  à  l*eau  que  refoule  son  piston  et  qui  se  rend  dans  le  tuyau 
horiiontal  U',  à  l'extrémité  duquel  elle  fait  ouvrir  une  soupa|)e,  dont  nous 
verrom  la  disposition  plus  loin  (en  pnrlant  du  mécanisme d'eshaustion)^ 
pour  de  là  se  rendre  dans  lc»s  chaudit  i     a  vapeur. 

Une  pouqie  d'épuisement  Z  (indiquée  lig.  8  et  9),  dont  le  piston  est  mis 
en  mouvement  par  le  balancier  en  fonte  L,  est  destinée  à  enlever  l'eau  de 
la  eale  du  nsvire.  Elle  est  munie  de  deui  dajpels  dont  ru»  oonmuniqiM 
avec  le  tuyau  é'aflpiratkHrqiii  plonge  daiis  it  ctle,  el  l'autre  avee  m  SMond 
tuyau  qui  s'élève  le  long  du  vaigrage  Jusqu'à  la  ligne  des  bans  du  pont. 

l'ne  aulre  pompe  à  dciix  rorps,  mue  de  dessus  le  pont  par  une  brim- 
ballc  et  lïlorée  à  l'avant  des  mai  hines.  peut  servir,  au  moyen  d'un  robitiet 
à  quatre  ouvertures,  h  vider  et  à  remplir  la  chaudière  ;  elle  sert  également 
'  dans  des  cas  d'incendie  et  au  besoin  pour  laver  le  pont. 

Nous  Aonrtons  plus  loiii  fesdëwlnt  é(  l«  dAsàrtptfdu  àiA^  îil  kA 
poAk^    de  teurs  aeceicfoiré»; 

WoTA. -  On  adft  ▼ôlr.  «tt Ta  (tj?.  I, une «nûpàpe d'adoilMfoii «•  r«nffTé(îë<» dKAi ti totie èe (îf»lri- 
.   bvticii  a,  ei  aont  oo  rifle  rindiiMlMB  4  volwtté  à  l'aM*  d^iw  poifat»  ê\  Wfvmê  mr  mm  ne 
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LÉGENDE  EXPUCÀTIVE  DES  PUNCHES  44,  4S,  43  ET  4i. 

M .  1 1 ,  fig.  f .  Coupe  verticale  par  Taxe  de.  Tone  des  macbioes  da  Viautour, 

celle  pincée  du  côté  du  bâbord  du  navire. 

Pl.  12,  fjg.  2.  Vues  d'ensemble  de  l'appareil  :  à  gaiirho  on  voit  en  pro- 
jection latérale  la  niaiiiine  de  bdbord,  et  h  droite,  en  coupe  transversale, 
la  madiîne  dé  tribord^  cette  coupe  est  faite  par  l'axe  des  tiroirs  suivant  la 
ligne  54  du  plan  fig.  9, pl.  Ift.  On  y  a  supprimé  la  poqipe  à  air,  le  cooden-  ' 
«eur  et  se8  acoesàoires,  poor  lainaer  Toir  le  châssis  osdllaDt  qoi  est  à  f  éi- 
trémité  de  la  machine. 

Fig.  3.  Coupe  vcrlir aie  par  Taxe  do  l'une  des  boîtes  à  vapeur  suivant  4-2. 

Fig.  4.  Section  horizontale  de  cette  boite  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne  3^. 

Fig  5,  6  et  7.  Détails  de  l'un  des  tiroirs  de  distribution. 

Pl.  13/fig.  8.  Vue  longitudinale  de  la  machine  de  bâbord,  et  coupe  ver- 
ticale da  pont  dn  na? ire.  -  < 

Pl.  ik,  fig.  9.  Projection  et  ooiipe  hoiifeoi^le  de  la  même  machiné. 

TouWs  ces  figures  tont  dessinées  à  VicHette  de  1/20  ou  cinq  ceinim'etres  pour 
mètre.  Les  deux  machines  éumt  exactement  smbUAUs,  Us  mémet  foitru  m 
rt^ortaU  aux  mêmes  pièces,  '     '  . 
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BAPPO&T  FAIT  A  L'ACADCMIB  HES  SOBNCBS,  PAB  M.  LAMÉ,  . 

floa  mi  iiéiioiBi  m  n.  cunnioirt  wuaiw  a  VtMtVH  vb  tk  vkmm  nr  av 
■iaiJBiim  nu  naons  dams  lrs  machines  a  vapiiib,  pwHcirALiiBiiT  dams 


On  poivrait  croire,  an  premier  abord,  qu'il  s'agit  uniquement,  ici  de 
celte  diiiposition  connue  sous  le  riôqi  d^awmee  dat^  tiroir,  et  doilt  les  avan-  . 
tages  ont  été  analysés  dans  diverses  poblications;mai8,  comme  on  va  le  voir, . 

le  problème  pratique  que  s'est  proposé  ^ï.  Clapeyron,  et  qu'il  a  résolu,  p*;t 
plus  général  et  plus  iin()ortant.  Pour  faii  e  (  onccvoir  en  quoi  consiste  ce 
ploblèroe,  quelques  détails  préliminaires  sunt  indispensables. 

Dans  toute  machine  à  vapeur,  une  des  faces  du  piston,  dans  une  double 
oscillation  qui  correspond  à  i|ne  révolution  complète  du  folant,  traverse 
quatre  périodes  dfotinctes  dont  les  durées  relatives  ont  une  influence  capi-  . 
taie  sur  le  travail  trantsmis.  Lors  de  la  première,  la  face  du  piston  est  en 
communication  avec  la  vapeur  dans  la  chaudière,  et  marche  en  général  dans 
le  sens  de  la  pression  qu'eserce  cette  vapeur.  Plus  tard,  la  communication 
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avec  In  chandièrc  est  interrompue  ;  la  vapeur  renfermée  entre  le  piston  et 
l  appareil  distributeur  aj,'it  par  d»'tenle  ;  c'est  la  deuxif-me  période.  La  troi- 
sième commence  à  l'instant  où  la  communication  s'ouvre,  soit  avec  le 
condenseur,  soit  avec  l'atmosphère,  et  finit  au  moment  où  cette  communi- 
cation est  interrompue;  le  mouvement  du  piston  est  alors  ordinairement 
rétrograde.  Enfin  la  quatrième  période  s'étend  depuis  le  moment  où  la 
communication  se  ferme  avec  le  condenseur,  jusqu'à  celui  où  la  commu- 
nication s'ouvre  avec  la  chaudière;  pendant  cet  intervalle  de  temps,  la 
vapeur,  d'abord  à  In  pression  du  condenseur,  reste  emprisonnée  entre  le 
piston  et  l  appareil  de  distribution,  et  peut  môme  éprouver  une  certaine 
compression.  Pour  simplifier,  nous  appellerons  ces  quatre  périodes  :  période 
if  (iflmission,  période  de  détente,  période  d'écluippement  ou  d'cvacifotion,  enfin 
périodr  de  compreasion.  "     '    '  .        •     *•*  . 

Si  l'on  représente  par  une  ligne  droite,  considérée  comme  axe  des 
abscisses,  l'espace  décrit  p^r  le  piston,  si  l'on  élève  des  ordonnées  repré- 
sentant chacune  la  pression  /prouvée  en  son  lieu  parla  face  du  piston  que 
l'on  considère,  tant  lors  du  mouvement  direct  que  lors  du  mouvement 
rétrograde,  les  extrémités  de  ces  ordonnéesdécriront  une  courbe  rentrante 
ou  un  polygone  fermé,  et  le  travail  U'ansmis  par  la  vapeur  sera  représenté 
par  l'aire  de  ce  polygone. 

Cela  posé,  le  meilleur  règlement  du  tiroir  ou  la  meilleure  distribution 
•sera  réalisée,  si  l'on  peut  rendre  l'aire  dont  il  s'agit  au  maximum,  pour 
une  môme  quantité  de  vapeur  fournie  par  la  chaudière.  C'est  le  but  que  M. 
Clapeyron  s'est  proposé  d'atteindre  par  de  nombreuses  recherches  théori- 
ques et  pratiques.  Attaché  pendant  longtemps  comme  ingénieur  en  chef 
aux  chemins  de  fer  de  Saint-Cermain  et  de  Versailles  (rive  droite),  son 
attention  s'est  partit'ulièrement  fixée  sur  les  machines  locomotives.  Mais 
avant  d'exposer  le  résultat  de  ses  travaux,  il  importe  de  rappeler  à  quel 
point  en  était  la  question  quand  il  l'aborda  à  son  tour. 

Il  y  a  huit  ou  dix  ans,  la  plupart  des  constructeurs  de  machines  locomo- 
tives étaient  dans  l'habitude  de  donner  à  la  partie  de  la  paroi  du  tiroir  qui 
forme  une  sorte  de  soupape  glissante,  et  que  l'on  désigne  dans  les  ateliers 
par  l'expression  singulière  de  bride  du  tiroir,  une  largeur  ou  épaisseur 
précisément  égale  à  la  lumière  de  communication  avec  le  cylindre.  Par 
cette  disposition  primitive,  lorsque  le  piston  est  à  l'extrémité  de  sa  coui-se, 
le  tiroir  est  au  milieu  de  la  sienne,  et  sa  bride  recouvre  exactement  la 
lumière.  La  période  d'admission  dure  alors  tout  le  temps  du  trajet  direct 
du  piston,  la  période  de  détente  est  nulle;  la  période  d'échappement  dure 
autant  que  le  mouvement  rétrograde  du  piston  :  enfin  la  période  de  cuni- 
pression  est  nulle.  •  .•• 

Le  polygone  fermé,  dont  l'aire  représente  le  travail  transmis,  quand  on 
néglige  la  contre-pression  reconnue  plus  tard,  se  réduit  alors  à  un  rectangle 
dont  les  cAtés  horizontaux  sont  la  course  même  du  piston,  et  dont  les  côtés" 
verticaux  représentent  la  différence  entre  la  tension  initiale  de  la  vapeur 


186.  TCBUCAnOH  UniOSTMlLU. 

'  'éf  U  pression  Ans  le  obàtfetneui*  ou  i'atmdspbàre.  C'est,  an  refle,  irar 
^ciittfi  géoifaéfriqae  ie  la  Tomiule  admise  dans  k  théorie  ordinaire  de  la 
ibachme  à  vàpëursans  détente. 

Maïs  les  praticiens  avaient  reconnu,  depuis  Iongteni|>s.  que  In  machine 
locomotive  {^ai^nc  on  puissanc,  cl  écononnse  un  con)bu^liM«'.  Ii»i  ï.iiiu',  sans 
rien  changer  au  tiroir,  on  fait  tourner,  à  demeure,  rcvcentrique  qui  dirige 
son  mouvement  sur  i'eœieu  coudé,  de  telle  sorte  que  l'admission  de  la  va- 
ttéflTr  étioii  l^.acaalkm,  aii  lieu  de' commencer  précisément  au  moment  nû 
le  j^iiftton  attèint  le  point  mort,  précèdent  cet  instant  d'une  certaine  <|uan- 
tite.  Cette  disposition  s'était  introduite  dans  les  ateliers  soilS  le  nom  d'avatiee 
dn  thoir.  Elle  était  ctalilic  sur  les  machines  locomotives  importées  d'An- 
gleterre, en  1837.  pour  le  servire  du  «  hemintle  T  r  de  Sainl-tlcrniain. 

L'explication  des  avantag<:h  qui  résultent  de  celle  disposition  n'était  pas 
nh  mystère  :  on  savait  que  l  'avance  du  tiroir  a  pour  effet  de  diminuer  l*ia- 
duence  de  la  contre-pression,  qui,  dans  le  règlement  sans  avance,  a  lieu 
jâièndënt  tout  le  temps  qnia*écoule  ri<li>fm|iii  rlun  de  la  lumière  d'échap- 
pement et  (instant  où  l'équilibre  de  pVession  s'établit  entre  la  vapeur  qui  a 
accompli  son  travail  et  le  condenseur  ou  l'atmosphère  En  outre,  on  s'était 
aptircu  que  l'avance  introduisait  la  vapeur  ^ur  une  des  faces  du  piston, 
avant  que  celte  face  eut  atteint  le  fond  du  cj  iindre,  et  1  on  avait  paré  à  cet 
Ihconv^ient  en  accroissant  la  bride  du  tiroii*  de  quelques  millimètres  du 
è6té  dlèla  cbàudière,  ou  en  lui  donnant  un  faible  recouvrement  eilérieur. 

L'ataitVcé  dti  tiroir  est  mentionnée  dans  la  preihiére  édition  de  l'ouvrage 
de,  11.-  de  l^ambour  siiir  les  locomotives. 

Plus  tard  cette  disposition  à  été  Tobjet  de  rerberches  approfondies  dans 
Touvrage  intitulé  Gnidr  du  innanicim,  publie  en  18V0.  par  MM.  Tla»  bat  et 
Péliet.  Ces  ingénieurs  coriseillenl  de  régler  les  nuu  lunes  U)comotives  de 
telle  sorte  que  la  vapeur,  s'introduisant  un  moment  avant  que  le  piston  ait 
changé  de  mouvement,  commence  è  s'échapper  lorsque  la  manivelie  à 
eiicore  St5  dep^és  à  parcourir  pour  atteindns  le  point  mort;  la  vapeur  n'est 
alors  introiliiiteque  pendant  les  Ô,â1f  de  la  roursc  du  piston.  IIM.Ï'làcliA 
et  Péliel  on  fait  ressortir  les  avantages  qui  résultent  de  celte  économie  de 
vapeur;  ensuite,  A  l'aide  d  liypolbrses  [ilausibles  et  d'une  méthode  de  calcul 
approximative,  ils  ont  cherché  à  découvi  ir  la  loi  de  la  pression  variable  que 
conserve  la  vapeur  durant  1  échappement,  et  à  représenter  par  des  nombres 
Il  bénéfice  que  l'on  trouve  k  faire  tourner  au  profit  du  travail  utile  cette 
îàème  pression,  qui,  dansle  règlement  sans  avance,  en  ebnsomme  iputi- 
h>mcnt  une  portion  tr^s-notable.  Mais,  a  l'imitation  des  constructeurs^ 
MM.  Flachnl  et  Pêtiel  s'étaient  trop  tôt  arrêtés  dans  la  voie  du  pi'ogrès 
signalé  par  de  premiers  succès  pratiques,  et  qu'ils  avaient  eux-mêmes  coo- 
tribiic  à  éclaircir  et  à  répandre. 

JuSi)ue-Iù  on  s'était  uniquement  préoccupé  de  l'idée  d'ouvrir  la  commu- 
iiMtidii  éVëc  l'atmosphère  en  leeondehseur,  avant  que  le  piston  ait  atteint 
%  i^nÀ  de  Ml  co'nirsô.  ijè  rè'rouvrement  du  tiroir,  du  cété  extérieur,  avait 
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pour  but  de  n'introduire  la  vapeur  qu«  dans  ie  voisinage  du  point  mort,.  On 
avait  Ruiarqué,  il  est  vrai,  4|ii0  ce  recoQvreinent  dooniiii  uttitôaoce  à  uin^ 
véritable  détente  ;  niais  tout  en  reconnaissant  cetavaniagé»  <|n  1^  repnlatt 
eomme  une  (  ottséquenco  heureuse  de  là  disposition  adoptée,  et  foa  ne 

faisait  aucun  effort  pour  l'accroître.  . 

C'est  <'n  cela  que  les  'li^posiiions  propos^'cs  et  appliquées  par  M.  Clapey- 
ron  se  (listinpuciil  iK'Utîment  du  mode  de  règlement  (  orinu  t'OU>  le  nom 
d'aomice  du  liruir.  La  détente,  acceptée  jusqu'à  lui  comme  une  cooscquence, 
il  se  rc»t  proposée  ebmine  iin  but,  et  Q  est  elfeçtivement  pacvetiu  à  l'ao 
croître  riotablémeni  sans  ediployer  aueiiii  iiôuvet  atipaireil,  .et  sans  rien 
changer  aiii  comlitions  essenlieUes  de  railmission  et  dé  l'échappement  de 
la  vapeur. 

Revenons  maintenant  mx  quatre  périodes  que  nous  avons  disfintiuées 
dans  le  mouvement  direct  et  rétrograde  de  l'une  des  faces  du  piston.  Il  est 
évident,  à  priort,  que  la  période  d'admission  doit  avoir  son  origine  au  mo- 
inént  où  le  piston  commence  sa  course,  et  se  terminer  lorsque  la  quantité 
de  vapeur  introduite  est  celle  que. comporte  la  puissance  évaporàtrice  de 
la  chaudière. 

La  période  de  détente,  au  premier  abord,  semble  devoir  se  terminer  à 
l'instant  où  la  vapeur  dilntée  \\  :\  plus  qu'une  tension  ('gnle  h  \n  pression  do 
l'atmosphère  ou  à  celle  du  condenseur;  mais  i(  i  interviennent  doux  lonsi- 
déralbos pratiques  qu'on  ne  saurait  abstraire  ;  d  abord  on  ne  peut  acei  oitre 
outre  mesure  les  dimensions  du  cylindre,  et  ensuite,  pour  les^ locomotives, 
il  faiit  coiMerver  à  ta  vapeur  s*échappant  dans  l'atmosphère  une  pression 
îmflisanle, poui*  a(y^lerer  son  évacuation t  ou,  comme  le  croient  les  prati- 
ciens, pour  activer  convenablement  le  tirage.  Afin  de  tenir  compte  de  ces 
restrictions,  on  peut  dire  que  la  période  de  détente  doit  avoir  lieu  pendant 
I  l  plus  grande  fraction  possible  de  la  course  du  piston.  La  pci  ioile  d'échap-» 
pement  doit  se  terminer  a  l'instant  même  oii  la  (ace  du  piston  que  l'on  con- 
sidère, a  atteint  le  terme  de  son  mouvement  direct  ;  néanmoins,  on  peut, 
avec  avantage  sacriOer  quelque  chose  de  la  rigueur  de  ce  principe,  dans  le 
but  de  diminuer  la  capacité  du  cylindre,  et  assigner  pour  condition  que  la 
troisième  période  se  termine  lorsque  le  piston,  dans  son  mouvement  rétro- 
grade, ne  s'est  encore  éloigné  que  de  f'oit  peu  du  point  mort.  Knlln  la 
période  dite  de  compression  doit  se  terminer  à  rinstaut  ou  le  piston  achève 
sa  double  coui"Se. 

Telles  sont  les  conditions  que  doit  remplir  une  bonne  distribution.  Qn 
peut  y  satisfaiGe.  à  l'aide  de  plosieors  appareils  connus  depuis  longtemps,  et 
qui 'Ont  Tavantage  de  procurer  une  détente  variabre;  mats  ces  appareils 

ajoutent  une  nouvelle  complication  dans  la  locomotive,  où  une  extrême 

simplicité  est  plus  désirable  encore  que  pour  toute  autre  machine  à  vapeur. 
(>!•.  l'appareil  ordinaire  de  distribution  nommé  liroir  rrtiftMTnc  plnsicui'S 
éléments  indéterminés  ;  ne  seruit-il  pas  possible  d'en  disposer  de  manière 
à  remplir  les  conditions  que  nous  venons  d^énoucer  sans  ajouter  àucun 


188  PUBLICATION  INDUSTRIELLE. 

nouvenn  mécanisme?  Voilà  le  problème  que  s'est  pos6  M.  Clapeyron. 

Mnis  pour  satisfaire  à  quatre  conditions,  il  faut  pouvoir  disposer  de  quatre 
Tariabics;  l'appareil  de  distribution  les  fournft-IlT  c'est  ce  qu'il  importe 
d'examiner.  Supposons  le  tiroir  au  milieu  de  sa  course  ;  la  lumière  qui  coaH 
muniquë  avec  le  cylindre  est  alors  recouverte  par  la  bride  du  tiroir  qui, 
dans  le  cas  le  pliKs  général,  dépasse  la  lumière  des  deux  côtés  :  du  côté  de 
la  vapeur  cet  oxci-dant  porto  le  nom  de  rrrouvrnvr)]t  r.rtiri'  ur:  du  c(Mé  du 
condenseur  ou  de  l'almosphère,  on  peut  l'appeler  re  l'unruinit  inh  rieur. 
Ces  deux  recouvrements  sont  à  la  disposition  du  constructeur.  Ce  n  e>t  pas 
tout:  l'excentrique  qui  commande  le  tiroir  peut  être  diversement  placé 
par  ^rapport  an  bras  de  la  manivelle  -,  voilà  une  troisième  variable  dont  on 
peiitencor^  disposer,  mais  lé  cesse  toute  indétermination.  Ainsi  II  n'existe 
que  trois  variables  pour  satisfaire  à  quatre  conditions  ;  ces  trois  variables 
sont  :  le  recotivrement  extérieur^  le  recouvrement  intérieur,  et  l'angle  qui 
0xe  Viwo  de  IVxrcnlrique. 

Des  (iiialrc  comlilioiis  à  remplir  il  fallait  donc  en  sacrifier  une,  et  consé- 
qucmmeat  rechercher  avec  soin  les  trois  conditions  qui  influent  le  plus  sur 
la  marcbe  de  la  machine.  La  discussion  nécessaire  pour  atteindre 'ce  but 
fait  partie  do  mémoire'  de  M.  Clapeyron.  Nous  devons  nous  borner  Icî'à 
lndi(|uer  les  résultats  pratiques  auxquels  cet  ingénieur  a  été  définitivement 
conduit. 

Dans  la  machine  \r  Crrvznr.  sur  laquelle  cnrenl  lieu  les  premières  expé- 
riences, et  dont  le  nouveau  mérnniime  fut  (oinmencé  en  mai  ffîVO,  le  ' 
recouvrement  extérieur  fut  porté  à  0"'03  ou  au  quart  de  la  course  du  tiroir, 
le  recouvrement  intérieur  à  0"0t8,  et  rangle  compris  entre  Taxe  de  la 
manivelle  et  celui  de  Texcentriqué  '&  Avec  cet  dispositions,  et,  comme  * 
l'auteur  le  fait  voir  è  Taide  d'une  construction  gé6métri(]ue  fort  simple. 
In  période  d'admission  cesse  quand  le  piston  a  parcourûtes  0,7  de  sa  course. 
Ln  période  de  détente  finit  aux  la  mnriiselle  faisant  alors  un  nn;^'e 
de  19"  a\ec  la  position  correspondante  ;iu  point  mort.  La  période  d  éva- 
cuation dure  jusqu  à  ce  que  le  piston  ail  atteint  les  0,79  de  sa  course 
rétrograde.  lÀ  commence  la  période  de  compression,  qui  se  termine  ao 
moment  où  la  communication  avec 'la  chaudière  s'ouVre  de  nouveau,  et 
lorsque  le  piston  a  presque  atteint  le  point  mort,  ta  manivelle  n'éif  ^nt 
séparée  que  d'un  angle  de  6". 

Ai.  Qapeyron  admet  d.ins  son  mémoire  que  dans  la  quatrième  période, 
la  vapeur,  d'aboi-d  a  la  pression  du  condenseur,  peut  se  comprimer  sans  se 
liquéfier,  à  cause  de  la  haute  température  que  doivent  conserver  les  parois 
du  cylindre  dans  les  locomotives.  Il  était  à  désirer  que  ce  fiiit  remarquable 
filit  vérifié  par  des  expériences  directes.  C'est  ce  que  vient  de  faire  M.  Cla- 
peyron, à  l'aide  de  l'indicateur  de  Watt  (1)  :  la  courbe  tracée  par  l'instrû- 
ment  iustifie  toutes  ses  prévisions. 

(I)  Voir  ia4M«rtplton  tt-tai  tnwii  ÏH     iodleilaiir  Auwl»  demlèra  llvratoop  du  in*/ol.  d* 
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Cette  compression,  dont  l'existence  est  maintenant  constatée,  semble  au 
premior  ahord  devoir  réduire  le  travail  utile  de  la  vapeur  employée,  et  il 
parait  mùme  que  celte  considération  a  eiQpèché  les  constructeurs  d'aug- 
menter  oooTeaableiiieot  les  recouvrements  da  tiroir.  Hait,  Gomnie  le  fait 
otMerver  M.  Clapef  roq,  il  n'y  inconvénient  qoe  ai  la  yapeur  coni- 
primée  acquiert  une  tension  supérieure  à  celle  de  la  chandièrâ  :  si  cette 
limite  n'e>t  pas  dépassée,  et  seulement  atteinte,  il  arrivera  qu'au  commen- 
cement de  la  période  d'admission,  l'espace  que  le  piston  laisse  libre  à 
l'extrémité  du  cylindre,  et  les  conduits  qui  y  aboutissent,  renfermeront 
un  fluide  à  la  pression  de  la  chaudière  ;.ia  consommation  sera  donc  réduite 
du  poids  de  la  yapeîir  qui,  dans  1  hypothèse  ordinisre,  eût  dû  remplir  ces 
espaces^auiquels  00  pourra  toujours  donner  une.capacité  suffisante'pour 
qu'il  en  soitainsi. 

Si  l'on  compare  la  disposition  adoptée  par  M.  Clapeyron  k  ce  qui  avait 

été  fait  par  ses  devanciers,  on  remarquera qu*îl  ne  change  rien  aux  époques 
où  doivent  commencer  les  périodes  d'admission  et  d'échappement .  mais 
qu'il  profite  d'une  indétermination  qui  reste  encore,  pour  accroître  la 
détente  dans  les  limites  pratiques.  Le  succès  obtenu  dans  la  machine  le 
Creutot  le  porta  ù  pousser  phis  loin  encore  la  détente  dans  d'autres  loco> 
motives»  où  la  vapèur  .est  maintenant  interceptée  aux  0^65  de  la  course 
du  piston. 

Dans  le  matériel  des  (  licmins  de  fer  de  Saint-Germain  et  de  Versailles 
(rive  droite),  le  nombre  des  locomotives  modifiées  d'après  cette  théorie 
monte  actuellement  à  treize.  I>e  diamètre  des  cylindres  a  été  porté  de 
13  pouces  à  lu  pour  sept  de  ces  luuchiues,  et  de  11  pouces  à  13  pour  les 
six  autres.  Dans  tontes»  l'effet  utile  s'est  areru  de  M'à  SO  pour  cent.  La 
consommation  a  été  réduite,  mais  cette  diroimitioo  doit  être  attribuée 
en  partie  à  d'autres  causes  que  l'emploi  de  la  détente.  Le  mode  de  distri- 
bution ou  de  détente  fixe,  inventé  par  M,  Clapeyron,  s'est  introduit, 
depuis  plus  de  deux  ans,  dans  la  plupart  des  ateliers  où  l'on  construit  et 
répare  les  locomotives. 

Avant  ce  perfectionnement,  les  fortes  locomotives  du  chemin  de  1er  de 
Tersailles  (rive  droite)  ne  pouvaient  firenchir  la  rampe  de  1,200,  qui 
existe  sur  18  kilomètres  du  paroonrs  total',  qu'avec  un  convoi  de  huit 
▼agoBs.  Aujourdliui  les  mêmes  machines,  modifiées  d'après  la  théorie 
ac|ÉeUa,  sans  consommer  une  plus  grande  quantité  de  vapeur,  con- 
servent la  vitesse  normale  de  4  myriamètres  à  l'heure  en  tôte  d'un  convoi 
de  douze  wagons,  ou  d  un  poids  total  de  75  tonnes,  et  cela  sur  une  rampe 
ascendante,  que  son  inclinaison,  et  surioul  sa  longueur»  rpudaicut  très- 
difficile. 

Certes  il  y  a  lieu  de  s'étonner  qn*nn  résultat  aussi  important  que  ceim 
d'augmenter  de  Ul  à  60  pour  100  le  travail  utile  d'une  même  quantité  de 
▼apeur  ait  été  obtenu  par  quelques  millimètres  de  plus  donnés  aux  recou- 
vrements des  ^mn,-  appareiLqui  occupe  une  si  petite  place  dans  une  ioc<^ 
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inotivf.  On  pourrait  ^trp  surpris,  surtout,  qiio  lo  l>(''n(''firo  r'normo  qoi 
résulte  (l'iiiic  modiliciilion  nussi  simple,  et  qui  peut  s'.ipplicpicr  à  tidites 
les  marliiiies  à  vapeur,  eût  été  découvert  si  tard.  Mais  des  recherches  inté- 
ressantes f  allés  recemment  par  M.  Clapeyruii,  et  qui^il  fions  a  ^omniaiii^ 
^M,  *««itil»aent  que  fhnpi^  il^  tiratr 'l!^ 

^ssentie,  avant  1806,  par  Watt  lui-niéme;  qa'une  pratique  s'en  était 
SÛivie-dans  ses  ateliers,  pratiqdç  conservée  mystérieusement,  et  en  quelquç 
sorte  comme  tme  propriété  exrltisivo,  par  les  constructeurs  anj^lais,  élèves 
de  cet  illustre  maîtie;  que  vers  ls:?(i.  des  itm/'uieurs  de  la  marine  fran- 
çaise, en  recevant  et  essayant  les  machines  imj)orlées  d'Angleterre  pour 
lei  Inifeaai  à  vapeur  de  T^tat,  oui  recopnu  les  avantages  da  mode  de  dis- 
miÉar^t»té  daiii^eMii^^  hin  d'Mx3.  tétài,éh'im 

^6è¥itàié\Êttr&l(M^  rédigé  si^  ce  mijefâb'bétair  important,  que 
Tadministnition  doit  publier  pi  ochainement.  I)  aiit!  e>  renseignements  font 
▼oir  que,  depuis  18V0,  les  ingénieurs  des  (  liemins  de  fer  anglais  ont  été 
conduits  à  un  mode  de  l'églemetil  des  tiroir»  diius  les  locomoti\es.  qui 
pi'i''>»enle  une  ^riiiide  .iiialogie  avec  1rs  dispo^itiitris  adoj)tées  jMir  Al.  Cla- 
pe^run,  mais  qui  eu  diUère  par  plusieurs  ptunts  e>seiitiels. 

,  /    .    .  ijlcqdémic  des  fcieiw^.^ 

Observation.  On  peut  voir,  pour  plus  de  détails,  les  dessins  la  des- 
Ariptioo  d'une  locoinotive  de  M.  Clapeyron,  que  nons  donnons  a|i  com- 
mencement du  lù*  yoUmijB  ay^  Jea  placés  géwiétriqiiea  cpmpleU  rela^Ts 
A  kl  marche  des  tiroirs. 


* 

MÉCANISME  D'£XUAUSTIÛN 
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A  L'APPAREIL  DU  VAUTOUR 

P*r  M.  Ph.  «EMClElf  BRe 
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L'ethnnstion  a  pour  but.  dans  les  appareils  dos  navires  à  vnpour  qui 
naviguent  sur  mer,  de  débarrasser  le  fond  des  cbaïujièrcs  di  s  depiMs  de 
sel  qui  s'y  .iinusseraient  d'autant  ptus  qu'on  serait  plus  (Je  temps  à  les 
extraire.  On  sait  qu'en  général  on  ae  sert  è  cet  élTet  d'un  rol>inet,  que  l'on 
pavre  de  temps  è  autre,  toutes  les  deux  bu  trois  heures,  par  exeinple.  On 
retire  ainsi  à  chaque  Tois  une  certaine  quantité  d'eau  qui  est  telle  qu'elle 
renferme  autant  do  sols  qu'il  y  en  a  dans  un  volume  trois  fois  plus  grand 
arrivant  dniis  la  (  liaudière.  Noos  .i\nris  dit  qno  ce  mode  d'oinMor  a  le 
double  inconxétiiont  de  produire  do  c  linngeracuts  lie  niveau  (  onsidérables 
et  très-brusques  dans  la  chaudière,  et  d'occasionner  parfois  des  oublis  qui 
peufent  devenir  dangereux. 

m;  Gehgembre  chercha  è  évltef  ces  inconvénients  en  établissant  uo  né- 
ranisnie-d'exhaustion  qui  produisit  un  écoulement  presque  continu.  S'il  ' 
n'est  pas  parvenu  à  résoudre  le  probloino  d  une  manière  aussi  satisfaisante  _ 
qu  on  peut  le  dosircr  aujourd'hui,  pour  être  à  la  portée  des  ouvriei"S  mé- 
caniciens, on  ne  iui  dt»it  pas  moins  d'avoir  eu  le  premier  l'idée  d'appliquer 
dans  cette  opération  un  moyen  mécanique  ingénieux  qui^  couvei^abjcm.cnt 
étudié,  peut  être  très-utile. 

Nous  avons  cru  devoir  donner  upe  èxplication  de  ce  mécanlspiie^  dans 
l'espoir  de  voir  d'autres  ingénieurs  s'occuper  du  même  sujet  et  apporter 
des  améliorations  qui  permotlont  de  l'adopter  fiénéralomenl.  Il  est  repré- 
senté en  coupe  verticale  sur  la  tij^.  12  (pl.  ih),  et  en  projcrfinn  horizontale 
fig.  13.  Il  se  compose  d'une  espèce  de  boîte  en  fonte  A,  séparée  en  deux 
compartiments  par  uitc  cloison  qui  ne  permet  pas  de  communication  entre 
eux.  Dans  l'un,  celui  de  droite,  est  une  soiipape  conique  a  qui  s'ouvre  de  ' 
bas  en  haut,  et  qui  retient  rem  d'alimentation,  laqnelte  arrive  de  la 
pompe  T  décrite  précédemiiieot  (  pl.  |1 }  ^  )e  tptyai^  .U'  l^,  9),  ^  s'^t- 
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semble  avec  la  tubulure  B,  Og  12.  La  soupape,  s'ou^raot  lorsque  le  pisloB 
4e.eelte  pompe  descfod,  ^onoe  passage  à  l^||i^lBfei^al|îîr|ip^  cbati- 
éfètpêtmWiiàfim    §Mé  U  fécond  tbaspartliiieikC,  c^lW  de  gaoehe,  est 

une  autre  soupape  b.  plus  petite  que  la  précédente,  et  qui«  dans  la  pre- 

m\h'e  disposition  ndoplér  |);ir  l'aiitinir,  s'ouvrait  de  haut  en  bas,  au  lieu 
d  ùlro  comme  on  la  voit  li;;ufét'  sur  If  dessin,  et  élait  reliée  à  la  sonp<1pe<ï 
par  un  lesier  horizontal  dont  le  point  d'appui  se  trouvait  sur  la  rloison 
môme,  par  consscquent  entre  elles  deux.  Il  en  résultait  évidemment  que, 
lorsquç  là  première  soupape  a  se  levait,  elle,  fjbligôait  naturellement  sa 
▼oWm  b  lyouvrlr  aôni;  et  Qomme  le  conptrtimeot  contenant  cette  son- 
^fÊ^  coÎBinuiiiquc  avec  la  chaudière  par.le  toyan  qiki  s'adapte  au  fond  de 
i»Ûe-<  i  f  t  avec  le  dehors  du  navire  par  le  tuyao  U.en  résultait  évideminent 
une  SOI  tie  d'ean  salée  à  chaque  instant.  .  -  • 

Mais  c<'tte  premii  i  e  dis|H»sitioii,  toute  simple  et  toute  in;:ênieviSP  qu'elle' 
paraiss(;,  avait  un  yrave  in(  on\énient.  Les  yarnitures  à  elouiHis  par  les- 
quelles passaient  les  tiges  des  soupapes,  étant  un  peu  U'op  seirées»  empé- 
^iMient  cee  dernières  de  iç|toDibei\Bur'lebrt  sièges^  If  en.iDélNi}jtalti|Bk  la 
jbmpe  n'àlimenteit  ^jw-iSonvenablement,  et  de-filQS  U  y  itvaii  un  éàpnle- 
inent  continuel  par  la  soupape  d'exhaustion.  D'un  autre  cdté,  cette  soupape 
était  beaucoup  trop  iziande.  M.  (îenjremhre  lui  a\ait  doniu'  47  millim.  de 
diamètre,  celle  d'alinn  ntation  en  ayant  75.  Il  av.iit  eu  I  intention  de  laisser 
échapper  de  la  chaudière  une  quantité  d'eau  égale  à  la  moitié  de  celle  qui 
se  vaporisait.  .  -,  ^  .  - 

'~1t.  SaogeoB,,  observant  que  Mus  la  presden  fionnale.,dQ;4^iltaM|Hr 
sphères  dan&  la  chàadièré/  là  vitesse  léelle  Mét  de  BFMNb  tiwa  qit^ 
rorifice  d'écoulement  devait  être  de  10$  nynim.  carrééi  la  soupape  ayant 
li7  mill.  de  circonférence,  elle  ne  pouvait  donc  se  lever  que  de  o  mil!.  71, 
quantité  si  petite  qu'elle  devenait  presipie  insensible;  et  sj  l'on  iidmet  avec 
cela  un  i)eu  de  tetn|)s  perdu  dans  l'axe  du  levier  (pii  reunissait  les  deux 
soupapes,  il  cUiit  a  peu  près  de  toute  impo^Mblile  de  sentir  si  la  soupape 
^tWfMHftiip^  iàfioiit  loNjqa'oni^prpDvede  grandsi  fecpaases  par  les 
coups  de  mer       /  /  .  .  .  .  ,      -  h. 

M.  Mangeon  eut  élônildée  dé  placer  dapa  la  jonction  du  nalMf^  J( 

atee  la  tubulure  du  compartiment  de  gauche,  une  plaque  mince  c,  percée 
d'un  trou  rond  a)ant  8  millim.  de  diamètre  ou  .'>8  millim.  de  surface,  pour 
ne  laisser  échapper  (pu*  la  ipiantité  d'eau  di-sirée.  Il  fit  alors  quehjues 
expériences  pour  di  terminer  ijuel  serait  le  >olume  d'eau  qui  sortirait  par  , 
cet  QriQce  dans  un  certain  temps  et  sous  telle  pression.  Il  obtint  les  résul- 
tats suivants  :^  .  '   '  .  •  .  '     :^v'/ ^  Il 

.  A  76  cent,  de  pression  —  36  litres  par  minute. 
66c.  id.     ^97  id.  M. 

«te;  id.  '   — 9Rr  id.  id. 

«  D'après  nos  eitracliôiis  ordinairei!»  écrivait  à  ce  sujet  If •  Haogeon,  le 
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30  octobre  1835,  à  M.  Gengerabre,  j'ai  calculé  que  nous  extrayions  environ 
15  ii  16  litres  par  niiiiule.  J'ai  pri^  la  pression  01  a  itô  cent,  pour  niojmno 
et  le9  27  litres  pour  base,  alin  de  diminuer  le  trou  dans  le  rapport  de  27 
à  IS; .1»  caM  m'a  donné        nltt. ^cpivé»  tmï9^m^  mmëlÊt9u^U  ' 
pené  aton  qne^ri  le  rabinek  kB^^ênie  fkMrtail  «ti  Innuond  éa^i^SMde 

*  diamètre,  on  réglerait  8iM  tâtonnement,  et  Ton  pou reail4NiJ besoin  le 
retirer  fen  fermant  la  soupape  «l  arrAr» ,  afin  de  vérifler  s'il  n'est  pas 
ensoiiîé.  il  fallait  ensuite,  pour  ^  assurer  de  réeouleineiit ,  un  robinet  «V  * 
d'épreuve  plate  sur  le  tuyau  ;  mais  un  simple  robinet  ne  pouvait  pas  servir,  • 
il  en  fallait  un  qui  ne  donnât  que  de  l'eau  arrivant  du  petit  orilice,  et  em- 
fécMitf  eau  de  la  coloèse  du  tqyao  D-de  rywttiiryir  dl»wfàa>»  «Ii  dt  a$ 
pas  tromper  edoi  qoi  vérifie;  j'ai^^faif  flerTir  la  féèièelrégiilitear^  fMli 
fins  :  j'ai  bouche  un  côté  de  800  orifice  par  une  cloison,  laquelle  est  percée 
du  trou  régulateur  fVoy!  la  coupe  horizontale  de  <  e  robinet,  Hg.  1'»).  l'n 
serond  trou,  niais  plus  grand,  est  percé  dans  le  nit''nie  robinet  dans  une 
anlre  dirertion  ;  un  troisième  est  percé  dans  le  bolb^eau;  dans  ce  dernier 
e&l  vissé  un  bec  d  qui  conduit  l'eau  dans  la  chambre  de^  machines;  par  ce 
b«aw  peotmoicii  temaobiQe-Cinwtiooite,  la  quaolilé  d'eau  qui  en  sort, 
etii  la  oMcWii» est  bien  arrêtée.  »  :  i. 

Il  restait,  ajoute  M.  Mangeon,  jl  empêcher  l'engorgement  du  trou 
régulateur,  ainsi  (pie  celui  de  la  soupape;  pour  cela  j'ai  pensé  qu'une  grille 

.  placée  dans  tuyau  (!,  avant  la  soupape,  reiidi.iil  1  crouletnent  infaillible,  .  • 
si  sa  surface  était  tell*'  (Ui'en  retenant  (juelqucj,  <  o|i<'iui\  ou  autres  corps, 
elle  laissât  encore  assez  de  trous  découverts  pour  suftirc  au  trou  régulateur. 
Le  tBjau  C  n'ayant  que  80  oiitt.  de  dianlitre,  j'ai  f^il  bire  wieléBterDe  F 
^M)  de  SM  ptth  dft  looguedr-eor  M  miU.  de  diamètre,  laiaaùe  eH 
criUèe  de  trous  de  4  miU.  Je  n'ai  pas  percé  de  petits  troos  dlsns  la  ron^ 
délie  e,  alin  qu'aucun  corps  mince  et  long  ne  s'enlilAt  à  travers  et  n'alMt  se 
faire  prendre  sous  la  soupape.  L'extrémité  de  U  latiterne  est  conique,  dans 
le  but  de  dévier  les  corps  et  de  \v>  etiiia^^ci  a  uiotilci  ;  (  e  bout  n'est  pas  non 
plus  percé  de  trous.  Tous  les  objets  capable»  de  :>  enliler  dans  les  trous  de 

'  iaptUy-pamitt  évideniiMiit  passer  par  le  trou  régulateur.  »  ^ 

i  àt^èaigimtir^apparta  aaniime  modiOcatioii  4  A'appaiiai^  :  4  templaça 
k  soupape  dlexhaustion  s'ouvrastdahaut  en  bas  par  imeveatre  bien  plus 
petite  s'ouvrant  de  bas  en  haut,  comme  l'indique  la  coupe  verticale  (fig.  12). 
Il  accrof  lui  la  tige  de  cette  soupape  à  l'extrémité  d'un  levier  G,  tournant 
autour  du  point  fixe  /.  Il  la  chargea  d  un  poids  g,  assez  lourd  pour  la  main-  ■ 
tenir  fermée.  A  1  autre  extrémité  du  levier  plongé  jusqu'au-dessous  du 
loyau  S' qui  dooMÏ  issue  à  l'eao  de  la  pompe  à  air,  il  adapîajuKTase  cylin-  ' 
driqae  Hk,  ayant  à  sa  pertie  ifkkftrieare  un  oriftoe  mmU  d'an  roblntft  qoi 
donne  w  on  entonnoir  dont  le  tube  descend  à  la  cale  dii  murire.  Ce  vase 
pouvait,  au  moyen  d'un  robinet  V,  placé  immédiatement  sous  le  tuyau 
d'évacuation  S',  être  n*mpli  d'eau  de  manière  à  être  ay^*'/.  lourd  pour 
ouvrir  Uk  soupape  eu  soulevaut  le  poids  g  qui  la  tenait  fermée.  Une  fois  le 
II....  .  13 
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vase  rempli,  on  ouvrait  le  robinet  inférieur  /i,  de  manière  à  laisser  évacuer 
l'eau  (lu  vase,  à  mesure  qu'il  en  recevait  de  nouvelle  pni*  le  robinet  supé- 
rieur /»'.  Quand  les  matbines  s'arrêtaient,  l'eau  cessant  de  couler  dans  le 
tuyau  S',  le  vase  il  se  vidait  et  le  poids  refermait  la  soupape. 

M.  Mangeon,  qui  a  étudié  à  bord  du  navire  ce  mécanisme  d'exliaustion 
d'une  manière  toute  particulière,  pour  compléter  les  documents  qu'il  a 
bien  voulu  nous  donnei",  nous  a  écrit  les  observations  suivantes  : 

a  Comme  la  soupape  (>  que  M.  Genpembre  nous  envoya  était  encore 
trop  grande  (elle  avait  16  mlll.  de  diamètre),  je  conservai  la  plaque  c 
percée  de  son  oritice,  et  je  iis  quelques  modifications  au  vase,  afin  d'éviter 
les  tâtonnements  infinis  qu'exigeaient  les  ouvertures  des  robinets.  Je  chan- 
geai les  orifici>s  des  robinets  h,  h'  qui  étaient  beaucoup  trop  grands,  par 
deux  autres  tels,  que  le  robinet  supérieur  W  devait  donner  un  peu  plus 
d'eau  que  le  robinet  inférieur  h.  Ces  robinets  devaient  toujours  rester 
ouverts,  attendu  que  le  vase  devait  toujours  se  remplir  par  la  surabondance 
d'eau  venant  de  h'.  Qumd  la  machine  s'arrêtait,  le  vase  se  vidait  égale» 
ment.  De  cette  manière  on  n'avait  plus  besoin  d'y  toucher.  Comme  la  sou- 
pape b  était  assez  grande  et  laissant  l'orilice  suflisamment  ouvert,  les  grains 
du  dépt^t  ne  pouvaient  plus  s'y  accrocher.  Pour  éviter  que  la  surabondance 
d'eau  du  robinet  supérieur  /('  ne  s'écoulât  le  long  du  vase  à  l'extérieur, 
j'avais  fait  adapter  h  celui-ci  un  petit  rebord  /  (fig.  12),  afin  de  retenir 
l'eau,  et  un  pelit  tuyau  ;  passant  dans  l'intérieur  et  la  conduisant  sous  le 
rol)inet  inférieur  li,  pour  tomber  dans  l'entoimoir  et  de  là  dans  la  raie.» 

H  J'ai  quitté  le  bâtiment,  nous  dit  en  terminât)!  M.  Mangeon,  avant  de 
voir  fonctionner  cet  appareil,  et  j'ai  appris  plus  tard  qu'une  fuis,  le  navire 
étant  arrêté,  les  vagues  s'étaient  engouffrées  dans  le  tuyau  S'  et  avaient 
fait  ouvrir  la  soupape.  Il  paraît  qu'on  ne  s'en  est  plus  servi;  je  n'étais  plus 
à  bord  pour  y  apporter  le  dernier  remèd  '.  Du  reste,  tout  cela  est  peut-être 
rop  d'esprit  pour  les  machines  de  bateau,  ei  les  ouvriers  qui  les  conduisent 
ne  sont  pas  en  général  assez  intelligents  pour  qu'on  leur  confie  des  méca- 
nismes de  cette  importance.  » 

Quoique  cet  appareil  n'ait  pas  compléleinenl  réussi,  nous  ne  conservons 
pas  moins  la  conviction  qu'il  serait  d'une  grande  utilité  dans  les  navires  à 
vapeur,  après  avoir  subi  les  améliorations  convenables.     .   t  ^.^..^i-.^  > 


^  »,  ,  .    . 
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AUX  NAVIRES  A  VAPEUR 


Nous  avons  cité  plusieurs  fois  M.  Mangcon  au  sujet  de  l'appnrei!  du  Vau- 
tour qu'il  a  monté,  et  qu'il  a  conduit  avec  tant  de  zèle  et  d'intelligence 
peadant  phisieun  mois,  en  adressant  à  M.  Gengembre  des  observattons 
trè»:iiMlidei»es,  et  en  apportant  de  ses  propres  id^es  des  amétforatiôns 

utiles  dans  différentes  parties  du  mécanisme.  Cet  ingénieur  est  d'autant 
plus  digne  d'être  mentionné  favorablement,  qu'il  est  arrivé  par  ses  propres 
moyens,  par  ses  études,  à  acquérir  des  connaissaiu  es  pntfonfh's  dons  la 
mécanique.  Nous  voudrions  donner  une  idée  de  ses  capacités  en  [tubliant 
sou  système  de  désembrayage,  qu'il  a  cpnçu,  il  y  a  plusieurs  années^  pour 
être  appliqué  aux  Jiavlres  de  grande  puiwance. 

Ejtposons  d*abord.  avant  de  décrire  ce  mécanisme,  quelques-nnes  des 
principales  observations  qui  I  rint  engagé  à  le  composer  : 

Tout  le  monde  sait  aujourd  hui  que  l'on  est  souvciil  îii  rété  sur  mer  pour 
cause  de  dérangement  dans  les  machines,  quelqueioi^  même  par  [  épuise- 
ment complet  du  combustible;  on  est  alors  obligé  de  soutenir  la  marche 
du  bâtiment  par  le  secours  des  voiles.  Mais  les  aubes  des  roues  imniubiles 
présentent  un  bbstaclè  considérable  à  cette  marche,  par  Teau  quelles, 
reroolenl  devant «Hes,  ce  qui  rend  souvent  te.8ttuvern&il  sans  effet.  Et 
c'omme  les  ac  cidents  arrivent  de  préférence  dans  les  gros  temps,  le  navire 
présente  alors  bientôt  son  jtravers  aui  vagues,  et  se  trouve  abandonné  à 
toute  leur  fureur. 

Danà  d'autres  circonstances,  on  regrette  de  ne  pouvoir  utiliser  des  vents, 
favorables  qui  seuls  conduiraient  le  itavire  aussi  bien  que  les  machines,  et 
épargneraient  le  combustible;  car  les  masses  dè  charbon  que  l'on  côn* 
somme  sont  effirayanlés.  Cet  avantage  se  ferait  non-seulement  sentir  sur 
réeonomie,  mais  il  amènerait  aussi  do  repos  dans  l'équipage,  atteoànque 
le  aenrice  des  machines  est  OKtrâôiement  pénible. 
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Sans  énuraérer  les  différents  avantages  qui  résulteraient  de  pouvoir  se 
servir  des  voiles  en  mav,  le  premier  cas  que  nous  venODsde  citèrent  a»sex 
important  pour  mériter  quelques  considéra  lions. 

ll«iirer  promptenent  les  aubes  deh  roues  aeraitcertaiDeiieftt  le  neiUenr 
noyeD  ;  mais  qnêod  ces  denpières  sont,  par  le  roulb,  attemativement  et 
oonpiétcment ,  de  seconde  en  seconde,  plongées  dans  la  mer;  q|iie  lés 
charpentes  et  les  cloisons  (]ni  les  t-ntourcnt  sont  brisées  et  arrachées,  on  ne 
doit  plus  songer  à  exposer  des  gommes  pour  faire  cette  opéraUoo,  car  ce 
serait  vouloir  leur  perle. 

D'un  autre  cùtc^  établir  un  roécaDisme  par  lequel  on  puisse,  du  pont  ou 
de  rintérieur  dn  Davire,  ^moritèr  IM  aubes  vers  les  centres  des  roues, 
défient  tout  i  fut  impraticable,  à  cause  de  la  contpUeation  et  de  la  solidité 
<|tt'U  exige  :  1"  par  Taction  énergique  des  macbines;  8*  par  TactioD  obiro- 
sive  de  l'eau  de  la  mer. 

Toutes  ces  considérations  font  reconnaître  que  le  moyen  le  plus  sage  est 
de  pouvoir  désarticuler  les  roues  des  machines,  et  de  les  laisser  tourner 
librement,  quoique  leur  inertie  et  les  frottements  de  leurs  axes  soient 
encore  une  cause  de  ralentissement.  Cependant,  avant  de  s'arrêter  à  ce 
dmier  moyen,  11.  .Mangeoti  a  toulu  se  rendre  compile  des  pertes  de 
viteasé  que  le  navire  éprouverait  dans  cette  circonstance;, il  est  arrivé  à 
des  résultats  cnrieui  que  nous  sommes  bien  aise  de  rapporter  .dans  le 
tableau  suivant  : 

TubkiUi  des  vUcsses  acquises  lutr  le  navire  supposé  dans  les  Irais  ttats 
d^érents  et  t»nussi:  par  un  mimé  veni  :  ' 

Sans  aitKs.  Avi  r  riun»;  libres.  Avec  aulics  fixes. 

9  milles  à  l  iicure.  8,S0  oiillcs  ù  l'heure.  3,50  milles  à  l'iieure. 

B  '  iii/^^w  T,78    9  3,00    »■  * 

7-  .  »  6,76    »         ».  2,60"  »  » 

6 /  »  5.74     n         »  2.00     »      -  » 

Il     n  j»  4,72  ,  »  »  1,75  » 

.      :  »  ,      .>  3,70     »/       »  1,00     »  '  » 

'Ge'|abIeaa.faU  voir  que  les  pertes  de  vitesse  avec  lés  roues  Jibrea  ne  sont . 
pas  i  comparer  .avec  celles  éprouvées  par  les  aubes  Oses. 

<r  Mes  observations,  nous  dit  n  ce  sujet  M.  Mangeon,  eussent  cependant 
été  trop  peu  prépondéranlcs,  pour  me  déciiler  à  faire  un  déscmbrayage,  si 
quelques  officiers  distingués  de  la  n)arine  i.e  m'eussent  autant  sollicité  à  le 
faire.  Je  regrette  que  celui  que  le  ministre  de  la  marine  a  fait  construire 
sous  mes  soins  cliei  MU.  Derosnè  et  Cail,  à  Paris,  ait  été  renvoyé  depuis 
plusieurs  années  d'un  navire  à  l'autre.  Je  croyais  que  définitivement  il' 
trouverait  place  sur  des  machines  consiniites  àindret,  mais  je  n*en  entends 
plus  parler.  » 

Quoi  qu'il  en  soit,  nous  aïons  cru  qu  il  ne  serait  pas  moins  intéressant 
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pour  ntM  lecteurs  de  connaître  le  mécanisme  conçu  ptr  cet  ingénienr. 
Il  est  représenté  wm  différenitM  faces,  sur  les  figares  16/ '17, 18  et  10  «lis 
la  planche  1!^. 

La  fig.  16  le  montre  en  élévation,  vu  de  face  du  côté  de  la  manivelle  . 
motrice. 

La  flg.  17  en  est  une  projection  latérale  avec  la  maniveUe  et  la  téte  de  la  • 
bielle.  '  ^ 

On  a  iQppoaé  dans  ces*  figures  qne  les  deux  pièces  principales  sont 
celles  d'une  maichine  d'un  bateau  construit  sur  le  systtème  du  Sphint, 
parce  que  fappareil  exécuté  devait  être  en  elTet  appliqué  sur  l'un  de  ces 
bateaux. 

La  flg.  18  est  une  coupe  verticale  par  Taxe  du  mécanisme. 
Et  la  fig,  19  une  section  horizontale  faite  à  la  hauteur  du  bouton  de  la 
inani?eUe.  ' 

L'auteur  a  remplacé  l'une  des  manivelles,  celle  placée  sur  le  bout  de 
l'arbre  0%  qui  porte  la  roue  à  pales,  par  un  double  plateau  en  fonte  N'*.  La 
gorge  circulaire,  formée  enti*e  les  deu\  joues  de  ce  plateau,  est  en  partie 
embrassée  par  une  bride  en  fer  rond  H,  dont  les  dcMix  extrémités  sont  file- 
tées et  traversent  les  forts  écrous  r.  La  circonférence  cxléricnro  des  deux 
joues  du  plateau  est  armée  de  dents  rectangulaires  très-obtuscs,  dans  les- 
quelles s'eipbotlent  exactement  celles  du  frein  F,  qui  est  construit  en  fer 
forgé.  Ce  frein  embrasse  les  joues  dentées  sur  un  quart- de  leurdrconfé- 
rènce;  par  conséquent,  quand'il  en  est  compfétement  rapproché,  comme 
on  Ta  aui>posé  sur  le  dessin,  on  peut  dire  que  sa  liaison  avec  le  plateati 
fst  intime,  et  qu'ils  ne  font  exactement  qu'un  seul  <  orps,  disposition  très- 
essentielle,  dans  le  cas  d'une  machine  très-puissante,  pour  qu'il  n'y  ait  pan 
glissement,  ce  que  l'on  pourrait  craindre  daqs  le  cas  de  deux  surfaces  unies, 
comme  un  frein  ordinaire  embrassuiil  une  simple  poulie.  Nous  croyons  . 
cependant  que  ce  dernier  système  a  été  tenté. 

La  partie  supérieure  du  frein  denté  présente  une  ouverture  carrée  dans 
laquellesont  ajustés  deux  coussinets  de  bronze  c,  qui  reçoivent  Textrémité 
du  bouton  M'  de  la  manivelle.  Une  forte  vis  de  pression  V,  taraudée  dans 
le  milieu  du  chopoiiti  vu  fer  C  qui  recouvre  l'ouverture,  est  destinée  à  faire 
baisser  ou  soulever  le  frein,  en  s'appuyant  sur  le  bouton.  On  conçoit  en 
eflet  que  la  naanivelle  N,  recevant  un  mouvement  de  rotation  de  la  machine 
par  la  bielle  M,  si  l'appareil  se  trouve  dans  la  position  qu'on  lui  a  donnée 
sur  le  dessin,  le  frein  étant  baissé  et  par  conséquent  solidaire  avec  le  pls- 
teau,  celui  ci  se  trouvera  entraîné  dans  cette  rotation,  et  l'erbre  (V,  sur 
lequel  il  est  solidement  fixé  par  trois  clavettes,  tournera  aussi  avee  lui. 
Mais  si  on  fait  tourner  la  vis  V  après  avoir  desserré  préalablement  les  écrous 
de  la  bride  li,  le  système  étant  dans  la  direction  verticale,  comme  le  bou- 
ton M'  qui  est  fixé  dans  le  manneton  de  la  manivelle  par  une  clef,  ne 
peut  évidemment  pas  obéir  à  cette  pression,  c'est-à-dire  qu'il  ne  peut  pas 
descendre,  il  faut  de  toute  nécessité  qu'elle  soulève  le  frein,  et  par  consé- 
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«inciil  (lu'cllo  11'  (légayc  du  plaloau.  Or,  une  fi»i^  que  cclui-<  i  ost  libre, 
lurbre  0'  lui-mèfuc  peut  touroer  librijoient,  eiiU-ainù  parles  loues,  et 
téeè^prôdai^'âocone  aâkm  mr  les  oMMdiiïMS. 

Dm  encoches  soot  pratiquées  au  bas  de  l'ouverture  du  frein,  et  des  deots 
ronoat  tflNÉt  rapportées  au-dessous  du  bouton  M',  pour  (|u'en  relevwit  I9 
premier,  on  soit  certain  qu'il  se  trouve  toujours  dans  lu  intime  dlrrction. 
"Dos  platines  on  nrier  /)  sont  aussi  ajustées  sni-  1rs  parois  I  iI/mmIcs  inli  rieiuTS 
de  I  inn t'rlun',  les  coussiiii'ls  >  s'appnii'nl  « oiitic  elles;  on  jn  iit  les  renou- 
veler .01  besoin,  lor.squc  ceux-ci  onlj)ris  le  moindre  jeu,  sans  être  oblige 
de  renq)lacer  le  frein.  £nGn,  les  peuies  embases  (  sont  rapportées  sur  le^ 
ficiiils  éè  la  liAdè  |^«.ifi^te  refem^  et  empêcher  qa'en  la  desaerrliQt  elle 
ne  s'échappe  entièr0ment. 

MM.  Derosne  et  Cail,  constructeurs  n  Paris  se  sont  occupés  de  Texécu- 
lion  d(>  ce  mécaoisibe,  pour  lequel  M.  Mangeon  a  obtenu  un  brevet  d'ior 
venlion. 

Nous  croyons  devoii-  ajouter  que  plusieurs  ingénieurs  distingués  de  la 
marine  se  sont  également,  occupés  (st  s'occupent  encore  de  l'applicalùm 
d'uo  système  amplogoe,  en  cherchant  à  débrayer  iâ  roues  sans  ôire  obligé 
d'arrêter  les  machines. 
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CHAUDIÈRE 

0B8. 

PAQUEBOTS  A  VAPEUR  LE  LÉONWAS  ET  LE  TÀNCRÈDB 

DE  160  CAJtVÀUX 

PAK  '      •  . 

IHJII.  nULIiEK,  RAYEIVUI«JL  et  C%  à  Londres 

.  (PLANCHB 

*  '  •  *  . 

...  .  .  , 

■Les  chaudières  à  vapeur  construites  pour  la  marine  de  l'État  sont  en  gé- 
néral élaKHé^^r  nn  systèftn^i  tout  à  fliit  distinct  de  celles  employées  dans 
les  fabriques  ou  manufactores.  Elles  sont  à  compartiments.  Cette  disposi- 
tion adopté»,  primitivement  en  Angleterre,  a  été  jusqu'ici  {K'-noralemenf 

reçuo  pour  les  ap|)aroils  dr  Tinvirp";  à  vapeur,  depuis  In  forco  dr  -2')  (  bovnnt 
jusqu'il  (  ('lie  (le  500  chevaux  (1).  Kilo  ne  peuvent  être  cmploycos  qiip  pour 
marcher  à  basse  pression,  laquelle  ot  fiahituolloment  de  13  ù  '2<)  ccnlimè- 
tres  au-dessus  de  celle  de  l'atmosphère.  chaudières  ont  été  d'abord 
faites  en  cnlm»  elles  soiA  maintenant  en  grande  parties  en  tôle. 

M..Gengembi'6  a  construit  pour  le  riatire  le  Vàutow  des  chandières  en 
cuivre  ;  comine  il  était  libre  de  les  (Hablirsdon  ses  idres,  el  qu'il  devait  léS 
faire  marcher  à  une  pression  ititérieure  pouvant  s'élever  à  deux  atmo- 
sphères, il  leur  donna  une  disposition  toute  différente  de  celle  adoptée  par 
les  constructeurs  anglais.  Il  imagina  six  corps  de  chaudières  cylindriques, 
dont  deux  supérieurs,  contenant  moitié  eau  et  moitié  vapeur,  et  quatre 
inférieurs,  dans  lesï|uets  étaient  placés  les  foyers,,  et  renfermant  des  tuyaux 
et  des  conduits  pour  la  flamme  et  la  fumée-.  11  put  ainsi  obtenir  uftfe  grande 
surlice  de  chàulTe,  et  marcher  h  une  pression  plus  élevée  qoe  dans  le 
système  à  compartiments.  Mais  il  parait  que  jusqu'à  présent  l'application 
des  tubes,  qui  sont  rigoureusement  en  usage  dans  toutes  les  locomotives, 
ne  présente  pas,  pour  les  bateaux,  un  avantage  marqué,  et  Us  offrent  Tih- 
convénient  d'exiger  souvent  des  réparations. 

La  chaudière  que  nous  avons  représentée  sur  fa  pl.  iS  est  une  copie  de 

(I)  On  00  mm  en  ce  à  adopter  généraleineiU  le*  cbaiidières  lubuUim,  «uivaQl  le  tjrtUoie  que 
iMwt  pubdofM  von  ta  An  ân  ui*  et  vu*  ? olunet  de  ée  Iraueli. 
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celles  qui  existent  à  bord  des  navires  à  vripoiir  ir  Ijonidm  et  Jr  Tnncrède, 
qui  sont  chacun  de  la  force  de  IGO  cheviuix  ;  elles  ont  été  primitivement 
construites  par  MM.  Miller,  Ravenhill  etC'',  de  Londres,  et  ont  depuis  été 
renoavelèef  en  France  par  la  maiaoo  Pihet  et  C*.  Plniieiin  antres  constrno- 
tenrs  français  en  ont  ansii  établi  éCiient  à  peu  près  le»inêines  on  semr 
blables  à  eelle  dn  S^mx  de  M.  Fawcett 

-  DESCRIPTION  GÉNÉRALE  Dfi  LA  CiUUDiltRB.' 

Cet  appareil  se  compose  de  trois  corps  de  chaudière  A,  A'  A'  (vus  de 
face,  flg.  1),  qui,  construits  séparément,  se  réunirent  ensuite  par  des  bon- 
Ions,  et  commùnKioent  entre  eaX|  vers  la  partie  supérieure,  par  de  larges 
ouvertures  rectangulaires  Q.  (Voyex  la  ooope  loogitodinale  faite  suivant  la 
ligne  1-2  du  plan  fig.  2.  )  Chnque  corps  renferme  deux  foyers  H  (|iii  sont 
entourés  d'eau  de  toutes  parts,  excepté  sur  la  partie  de  la  façade  occupée  par 
les  portes  et  les  ceiulriers.  F.es  grilles  de  ces  foyers  sont  composées  de  bar- 
reaux en  fonte  placés  dans  une  direction  légèrement  inclinée,  comme 
llndiqnent  les  lignes  ponctuées  de  la  6g.  2,  afln  d'oMtger  tediariion  A  se 
rendre  plus  faeilenient  vers  Tantel  C.  Les  portes  rectangnlaireso,  par  les- 
quelles on  introduit  le  combustible  sur  les  gKlles»  sont  construites  comme 
celles  des  fovers  ordinaires. 

Sur  les  côtés  et  au-dessous  de  cliaque  foyer,  comme  autour  des  conduits 
de  chaleur,  sont  méni>f;és  des  espat  es  étroits  D,  I)',  D^,  n\  qui  n'ont  que 
10  h  1 2  centimètres  au  plus  de  largeur,  et  dans  lesquels  est  renfermée  l'eau 
à  vaporiser.  Voyez  la  coupe  transversale  lig.  k  faite  suivant  la  ligne 
brisée  9»  10  et  11 .  Les  condujts  pour  la  flamme  et  la  fumée  se' prolongent  à 
partir  de  l'autel  des  foyers  en  secontoornapt,  comme  Tindiqaent  les  flèches 
•du  plan,  flg.  3,  jusqu'à  l'orifice  deJa  cheminée.  Ce  plan  est  fait  A  diflé- 
rentes  linuteurs  de  la  chaudière  ;  le  corps  du  milieu  est  vu  en  dessus,  celui 
de  gauche  est  une  coupe  horizontale  faite  suivant  la  ligne  et  celui  de 
droite  une  coupe  parallèle  faite  à  la  hauteur  du  niveau  d'eau  suivant  la 
ligne.S-6.  La  section  de  ces  conduits  de  chaleur,  qui  sont  tout  à  fait  intlé- 
pendants,  est  très-grande,  coinme  on  peut  le  voir  per  les  cotés  de  la  coupe- 
transversale,  flg.  4.  Des  regardsferméi  par  des  couvercles  rectangulaires  b, 
permettent  de  vider  la  chaudière  et  de  la  nettoyer  au  besoin.  Des  pattes 
en  fer  c,  boulonnées,  relient  encore  les  trois  corps  de  cfaaudièfo  sur  la 

façade  (  (ÏK.  !)• 

l  ue  dieminée  F,  commune  à  ces  trois  corps,  est  placée  sur  (  elui  du 
milieu  et  s'élève,  en  traversant  le  coflre  à  vapeur,  jusqu'à  près  de  1 1  mètres 
au-dessus  de  ce  dernier.  1^  tôles,  généralement  employées  pour,  la  con- 
struction des  foyers,  ont  10  à  11  millimètres  d'épaisseur,  celles  des  conduits 
de  chaleursont  un  peu  moins  fortes,  elles  diminuent  d'épaisseur  à  mesaré 
qu'on  approche  de  la  cheminée,  où  elles  n'ont  pas  plus  de  8  millimètres. 
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Les  détails  roprésentrs  au  1  lO*",  fi{^.  7,  9,  10  et  11,  montrent  les  divers 
assemblages  de  ces  tôles  dans  les  diiïérentes  parties  de  la  rhaudière.  On  voit 
que  les  angles  sont  toujours  formés  par  des  équen  cs  ou  cornières  en  fer,  ^ 
rar  lesquelles  on  rivelèt  deix  oAt^  «Klrftm^)  el  4tie  pitùs  ou  équerres, 
placées  de  distance  en  distance,  servieni  à  coosolidep  les  Csai|les.€iiM  «lies, 
pour  qu'elles  ne  cèdent-pssi  la  pression.  Des  boulons  à  émwm$9niitMWit 
des  espèces  de  mandions  crotn  'fig.  12),  interposés  dans  les  compartiment» 
qui  renformont  IVau,  mninlieniipnt  nii«?i  !onr  tVni  tement  d'une  manière 
très-solide.  Il  y  a  des  coiislrut  leurs  qui  ne  inelleiil  que  de  simples  boutons. 

Le  réservoir  de  vapeur  est  composé  de  la  partie  supérieure  de  la  ciiau- 
dière,  à  partir  do  jjiyenû  d'eau  qui  doil^re  à  la  baoteor  de  la  %De  AÂ* 
<ilg.  4),  etda  ooffrerectaiigiilaIrofi/IM  wl^ 

coudé  II  part  do  somiBel  de  ee  coffre  pour  conduire  la  vape^r'^aux  cy- 
lindres des  deuv  machines.  Un  trou  d'homme,  fermé  par  le  roavei'cle4i 
fonte  K,  y  a  été  ménagé  pour  penneltre  de  s'y  inlioiiuit c  au  besoin. 

Appareils  dk  suhetk.  —  Au-(h»us<lu  in<'^nic  colli  e  est  placée  une  boîte 
en  fonte  I,  renfermant  deux  soupapus  de  sûreté  <l.  de  forme  conique,  et 
sffliîkvrant  de  .bag  eo  litiité  Élles  sont  cli«Bdlie  «bargéqs  d'un  poids  cyUn- 
driqve  f,  logé  dans  rintièriear  du  cbffire,  et  porté  par  imè  tige  «^toirtle  booC 
.ipTérietir «pptde  sur Teilrémité  d'un  levier^',  et  qui  s'asseniMc ^tùdc 
ment  par  iMi'partie  supéri(*Tlre  à  In  tige  des  soupapes.  Ces  tiges  sont  g^ir 
dées  par  des  bra'j  '/ .  et  le?  Ic\iers  </  sont  fixés  à  Taxe  horizontal  qui. 
(i  un  bout,  porte  une  tr  ingle  i,  sur  iacjuelle  on  peut  aj;ip  de  l  exteiii  ur  de 
la  chaudière,  pour,  au  besoin,  faire  soulevqi  les  soupapes  et  donnei'  issue 
Alavapeur.  .  ,  .-r.» 

r.JtÂi9dtél^  dbat  ces  soupapes  dobenl  être- ihaii^  est  èvfdeiNntiiit  llfip 
ceoa^énMe,  car  d'un  côté /  sur  leur  plus  grande  haa»>  elles  neooNMJa 
yession  extérieure,  et  sur  le  cAté  opposé,  celle  de  la  vapeur  qui,  comme 
nous  l'avons  (lit.  n'est  généralement  (juc  de  I  (>  h  1  .'lensusderatmosphèr^; 
ce  poiiN  est  estinié  a  environ  1  »  de  kilom  aïuine  pai'  centimètre  carré. 

La       ur  (jui  se  déjj;age^  Iors(|ue  les  soupapes  se  soulèvent,  s'échappe 
par  le  lu)  au  J,  qui  se  bouloope  sur  la  boite  en  fonte  (.  On  peut  aussi  s^vnir 
.  de  rintérîeBr  de  la  «lîttflibfe  des  maehJiies  ilces  eoupapes  séat  «ii.|e«,  i 
'PaideJlt4iibes  très-petits j,  en  cuirre»  qui  se  rendepi  dans  cette  chambre. 

Des  niveaux  à  robinets»!,  avec  tubes  en  vcrre^fDBtia|ipiliquéssurla  façade 
de-chacun  des  trois  corps  de  la  chaudière  pour  faire  coiMiaître  approxima- 
•  tivement  aux  cliauiït  urs  la  hauteur  de  1  eau  dans  I  inti  rieur.  Pour  vérili- 
catton,  des  l'obiuets  d  épi  eu^e  /.  /',  sont  aussi  placés  près  de  ces  niveaux, 
l'un  un  peu  au-dessous  du  niveau  haltituel,  et  l'autre  au  coniraire  un  peu 
au-desMi^m  spi^^i*^  Attirait  «clnMijl^^i^  fifi  wctir  de  la  Tapenc»«t  . 
^§fpÊfmÊ»f9^ «n  ouvrant  le  preflBier>  il  doit  $n.sQitic4| k'eftfi.  t.,       i  . 

y.,f^PPARRl|,|i»'4ll.|IIK>TATIO\  ET  D'EXTRAÇ|aQïlnTTi- M*  «teW^S'^"^  H*^' 

partent  des  pompes  alimentaires  dont  les  machines  sont  munies,  viennent; 
S^jip^ir.ço    seul  L,  en  avant  de  la,  i^haudièreÀ  \»»  M  K  bifurque  et  porte 
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troîs  embranchements  verticaux  L\  qui  descendent  jusqji'a  la  pnrtie  infé- 
rieure de  chacun  des  trois  corps.  Os  embranchements  portent  chacun  un 
robinet  dont  on  rèçlc  l  uuvorture  à  volonté  cl  à  la  main.  Le  môme  tube  se 
prolonge  en  L-  sur  toute  la  longueur  de  la  chaudière,  et  va  s'élever  der- 
rfèra  tà  ebeminée,  à  plus  de  3*^  aiHiecras  du  ©oUTre  à  vapeor. 
1 prokHifemenl  élevé  L*  refnjjrtlt  deux  offices  : 

1"  Lorsque  les  robinets  d'alimentatioD  M  sont  ouvérts.  la  colohne  d'eau 
qui  est  dans  le  tube  ouvert  à  son  somrf^et,  sert  de  manomMre  et  p<Mit  l'être 
comparée  à  la  coloDne  qui;  surmaj^  les.  chaudières  à  basse  pression  du 
sytéme  Watt.  '  ^fT- 

2"  Lorsque  les  robinets  sont  fermés,  on  n'a  pas  besoin  de  fermer  aussi 
rB!|nrat|on  des  pompes,  qui  fonctioiineiitloqjoiiitsans  (ju  il  paisse  arriver 
de  ruptttiy.  dans  les  tnyaui,  puisque  Teau  refoulée- dégorgé  à  la.  partie 
snpériâiSn^dans  une  cuvette  qui  la  conduit  à  la  mer  par  le  tube  coudé  L*.' 

Ce  tuyau,  bien  que  recourbé  h  la  partie  supérieure,  ne  joue  aucunement 
le  rôle  de  siphon  ;  cetle  disposition  n'a  d'antre  but  que  de  diH'ier  l'eau. 
Elle  est,  du  reste,  peu  commode,  dispendieuse,  et  n'est  pas  généralement 
employée.  Klle  n'a  môme  aucun  avantaj^e  Ihéoriqne,  puisque,  au  lieu  de 
faire  fonctionner  les  pompes  à  vide,  ce  qui  n'exige  que  le  travail  du  frot^ 
tement,  celles^l  marchent^  ave  contraire,  en  élevant  l'eau  avec  la  méoie 
résistance  que  si  elles  aHmeutaient. . 

Troi»tuyauY  N,  partant  de  Tarrièrc  et  du  fond  des  trois  cotais  de  chau^ 
dièrc,  les  mettent  en  communication  à  la  fois,  ou  seulement  detix  qupN 
conques  d Ciifre  eux,  en  se  réunissant  à  une  boîte  commune  en  lunte  (),  au 
moyen  des  lobiriels  o  (jue  porte  chacun  de  ces  tu}au\.  De  cette  boîte  O 
part  un  tuyau  P  destiné  soit  à  purger  la  chaudière,  en  donnant  issue  aux 
sels  qui  s'y  amaseéntj  soit  à  la  videriou  à  la  remplir  jusqu'au  niveau  de  la 
mer.  A  cet  elfet  il  porte  un  robinet  R,  et,  de  chaque  côté  de  celui-ci»  les 
tubes  F  et  P*  communi({tiant  avec  la  pompe  à  bras,  dite  pompe  à  quatre 
fins,  que  nous  décrirons  plus  tard.  Dans  le  mouvement  de  cette  pompe, 
l'aspiration  se  fait  par  le  tube  P^  et  l'injection  par  celui  P',  quand  on  veut 
envoyer  de  l'eau  dans  la  chaudière,  le  robinet  R  étant  alors  fermé.  Au 
contraire,  lorsqu  on  veut  lu  vider,  on  ouvre  ce  robinet,  et  l'eau  s'écoule 
directement  à  la  mer  par  le  tuyâur  P. 

Dans  te  Yiloee  (navire  de  S&O  chevftui),  les  tuyaux  qui  servent  à  la  pur- 
gatlon  dél  chaudières  sont  directement  sous  les  foyers.  Nous  croyons  qnil 
importe  peu  de  les  appliquer  à  une  partie  de  la  chaudière  plutôt  qu'à  une 
autre;  nous  nous  en  rapportons  pour  cela  aux  expérience*;  de  M.  Vtangeon, 
qui,  doutant  de  l'opinion  générale  que  les  couches  inféi  ieun  <  dCau  dans 
une  chaudière  soient  plus  chargées  de  sel  que  celles  supérieures,  crut 
devoir  faire  quelques  essais  à  ce  sujet  sur  l'appareil  du  Vautour.  Il  résulte 
de  ces  expériences,  que  nous  désirerions^  du  reste»  voir  répéter  par  des 
ingénieurs  de  la  marine,  que  les  dlITérentes  parties  de  la  chaudière  sont  à 
peu  près  également  saturées.  Il  serait  bon  aussi  de  constater  d'une  manière 
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cerlaiiic,  dans  le  cas  surtout  où  I  s.  nppareils  d'extraction  se  réduisent  à 
des  lobinets  comme  dans  la  chaiidièrc  que  I  on  vient  de  voir,  s'il  convient  ' 
mieux,  pour  l  économie  du  combustible,  d'opérer  l'exhaustion  toutes  les 
deax  lîeiircs,  par  exemple,  que  tootet  les  quatre  ou  cinq  heures;  de  déter- 
miner enfin  qnel  serait  le  temps  limité  convenable  qu'il  faudrait  laisser 
entre  chaque  extraction»  sans  danger  pour  la  chaudière,  et  surtout  sans 
augmentation,  mais  plutôt  au  contraire  avec  réduction  sur  la  consomma- 
tien  de  combustible. 

Nous  croyons  qu  il  sera  intéressant  pour  plusieurs  de  nos  lecteurs  de 
connaître  les  principales  dimensions  qui  ont  été  données  aux  diverses 
parties  des  chaudières'à  vapeur,  construites  pour  des  iiatetux  de  ditérentea 
puissances.  NousIasrésunMNisdonc  dans  les' tableaui  soi vantspoor  quelques 
appareito  de  90,  de''l60  et  de  8S0  ohevaûi; 

(.)n  a  représenté  au  1  -iô",  sur  la  fig.  8,  un  plan  de  l'un  des  roiivei  rles  de 
fonte  fret  de  la  bride  intérieure,  fermant  l'un  des  orilicespi^atiquésau  tond 
.  de  la'ciulndière  pour  la  nettoyer.  . 

La  fig.  6  est  une  coupe  horisontale  au  1/60*,  faite  au  milieu  de  l'un  des 
ijegards  Q  (flg.  9),  qui  mettent  les  corps  de  chaudière  en  communication  '  • 
pour  la  vapeur  seuleilifaQt. 

La  fig.  7  est  aussi  une  section  horizontale,  mais  au  1  d'une  partie  de 
l'assemblage  des  feuilles  de  tôle  dans  le  contact  des  deux  corps  de  c^iau- 
dière.  Cette  section  est  faite  enfi  e  deux  regards  Q.        •"  ,  • 

Les  autres  détails  d'assemblage  sont  également  dessinées  à  l'échelle 
dei/tO»". 

Les  dimensions  des  cornières,  on  équenres  en  fer,  employéés  pour  Tas- 
semblage  de  tous  les  angles  de  la  chaudière,  ont  généralement  0,075  de 

côté,  sur  \  0  ^  12  millimètres  d'épaisseur. 

La  tôle  de  la  cheminée,  au-dessus  du  coffre  à  vapeur,  a  ô  aul^màl.  seu- 
lement d'épaisseur.  '  -  • 
Les  tuyaui  en  cuivre  ont  en  générai  k  milliro.  d'épaisseur.  ,  - 
Les  rivets  employés  pour  les  assemblages  des  feuilles  de  (Ole  ont  17 
millimètres  de  diamètre,  leiir  écartement-est  lé  plus  souvent  de  â  centi- 
mètresr 
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CHAUDIERE  DU  LIAMONfi 

Pat  mm.  mAV9B%imT,  VIB&M  Londres 

Cette  chaudière  se  compose  de  deux  corps  principaui  qui  se  réunissent, 
€t  reoferiMDtdMieiifi  no  wqI^  foyer  ;  la  disposition  est  du  reste  enalqgde  à 
celle  qoi  vient  d'être  décrite. 

Nous  donnons  en  regard  des  dimensions  relatives  à  cette  chaudière  celles 
d'une  chaudière  semhliible  établie  par  If.  Fawcett»  dans  ayi  des  bateaux 
de  même  force  faisant  aussi  le  service  de  la  Corse. 
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GHAUDIëRES 


Ces  chaudières  soiîl  chacune  construites  pour  des  appareils  de  160  che- 
vaui.  Les  chaudières  du  Tancr'ede  et  du  Lronidas  sont  tout  à  Tuit  iden- 
tiques ;  celle  du  5p/itnx,  établies  par  Fawcett,  est  composée  de  quatre 
corps  pruicipaui  au  lieu  de  trois. 
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CHAUDIÈRE  B'UN  APPAREIL 
vovk  BAisonv*  A  TAmn  wi  sa  VMÎCIB  9B  im'  OnFAVX 

Cette  chaudière  seeoroïKMe  de  sii  parties,  dont  les  qoatre  de  devant, 
qni  eontielinent  les  foyers^  sont  plus  volnniiiienses  que  les  Mm  autres. 


Longueur  totale  de  la  diaudièra  .*.,  SO 

Lari;eur             id.   ,  7"  52 

l^ateur  kL  snns  li- coifro  à  vapeur.....^.......  "  3*  10  ■ 

^                   •        I  Largeur  ;   r  19' 

ijiaaMre de  la «Âemiaée     1"  40 

si  rn  TATioNB  pora  u  roàcpjtB  44.0  CBBVAbx. 

Surfiict»  lies  grillt->  de-  i  luyers  ,.  j^-q-  9920 

Co  qui  dunae  \>\u<  de  d  diTimcircs  (nmrrés  ii;ir  c!ifv;il. 

SI  UK  U  K  t  lUt  lU  K  K.V  CONTACT  AVKC   I,  KAU. 
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t^oTTA.llM.  M;uid>'ey  l'i  Fieid-  tie  donnent  en  général  que  .   ^ 
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MACHINE 

■  » 

A  BASSE  PRESSION  ET  A  DOUBLE  EFFET 

POUR  BAÏ£AUX  A  VAPEUR 

«•An  ■ 

un.  HAVlMJbKV,  FâiililM  et  C«,  de  Londres 

(PLAIfCHB  46) 


.  Plusieui's  coDsti  uclcui'â,  d'une  grande  réputaliuii  eu  Angleterre,  s'oe^ 
cupent  de  la  coofection  des  appareils  pour  navires  i  vapeur  de  grande 
puissance,  tels  sont  principalenieiit  BlM.  Fawcett,  Miller,  llaudsiey;  fflelds 
et  C^.,  Penn,  etc.  La  marine  française  possède  aujourd'hui  plusieurs  bàll- 
mcnls  ou  paquebots,  dont  les  machines  sortent  de  leurs  ateliers.  Quelques  , 
sociétés  particulières  leur  en  ont  également  lait  établir. 

Lçs  grands  ;ii>|Kireils  de  Tio,  !(»(!,  -iiO  et  450  chevaux,  commandés  par  le 
gouverucincnt  aux  priiicipaqx  conslrui  leurs  de  France^  sont)  à  quelques 
niodincatibns  près,  esécutésen  grande  partie  sur  les  mêmes  plaos^que  ceui 
des  mécaniciens  anglais.  Naus  regardons  comme  une  dés  garanties  les  plus, 
solides  de  la  puissance  maritime française^  que  ces  commandes  importanleft 
aient  été  faites  dans  notre  propre  pays.  Nos  grands  ateliers,  bien  exercés 
et  bien  ontilli  s  jvuir  ce  genre  de  construction,  permettront  de  ne  pas 
rendre  désormais  Va  France  tributain;  de  ses  voisins.  Lorstpie  I  f^sai  de 
plusieurs  de  ces  appareils  aura  été  fait,  disions-nous,  et  nous  ne  doutons 
pas  d'avance  des  bons  résultats  qu'on  en  obtiendra,  jl  est  probable  qn'on 
aura  plus  de  confiance  dans  les  systèmes  de  construction  nationale,  et 
qu'on  adoptera  tout  autant  les  machines  de  disposition  frani  n  isc  (|ue  celles 
qui  viennent  de  l'élranscr.  Les  importantes  commandes  données  par  l'État 
et  ])«n'  l'industrie  privée  à  nos  mécaniciens  ont  justitié  nos  prévisions. 

Quoi  qu'il  en  soit,  nous  devons  le  dire,  les  machines  des  mécimiciens 
anj^luis  que  nous  venons  de  citer,  sont  très-bonnes,  d'une  grande  solidité, 
-  marchent  fort  bien  et  peuvent  être  gouvernées  avec  facilité.  Tout  ce  qu'on 
peut  leur  reprocher  c'est  d'être  d'un  poids  considérable»  de  consommer 
beaucoup  de  combustible,  et  d'eiiger  urie  grande  masse  d'eau.  En  France 
ce  sont  des  considérations  qui  ont  toujours  été  un  sérieux  sujet  d'étude. 
Ainsi,  pour  les  établissements  industriels,  on  s'est  spécialement  attaché 
à  la  construction  des  machines  à  haute  pression  dans  lesquelles  la  vapeur 
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est ulilisc^'e  par  la  détente,  et  la  comlensalion,  tant  qu  elle  peut  produire 
un  travail;  de  là  l'éconoraie  de  combustible,  les  fornu^s  légères,  la  réduc- 
tion de  l'emploi  de  la  fonté  et  do  fer.  On  emploie  dépob  quelquei.imiéet 
également  dés -appareils  à  hante  pression.    '         '  \ 

DBSdUPTION  DB  U  MACHiNB  DB  U,  HAUDSLBT. 

La  fig.  l"^*,  qui  est  une  coupe  verticaie  pn«:sant  par  l'axe  des  corps  de 
pompe,  représente  l'une  des  machines  du  bateau  à  vapeur  U  Castor,  de  la 
force  de  iSO  clievanx^  appartenant  -à  la  marine  nationale.  Sar  mémè 
modèle,  les  constructeurs  ont  aussi  livré  an  gouvernement  les  machliies 
dn  bateau  VÈrèbê,  de  60  cbevaui,  qui  fait  le  service  de  la  Corse  ( l  ).  - 

Cylindres  et  distribution  db  vapeur.  — On  voit,  par*  cette  coupe, 
que  le  cylindre  à  vapeur  A  est  enveloppé  d'utie  chemise  en  fonte  A*,  dans 
laquelle  arrive  la  vapeur  venant  de  la  liiaudière  a\oiit  d'agir  en  dessus  ou 
en  dessous  du  piston,  comme  l'ont  fort  bien  observé  MM.  Thomas 
et  Laurens,  et  avant  eux  plusieurs  ingénieurs  très-recomtaiandables.  H  est 
frai  qu'elle  ajoute  aux  frais  de  constmclion,  et  qne  pour  le»  machines  de 
grande  puissaiieeelle  devient  une  pièce  très-difficile  à  exécuter. 

La  vapeur  se  rend  de  la  chemise  directement  dans  la  boîte  de  distribu- 
tion B,  avec  laquelle  elle  est  toujours  en  communication.  Cette  boîte  00- 
cujMi  la  hauteur  du  cylindre;  elle  e^t  percée,  vers  les  deux  extrémités,  de 
deux  ouvertures  latérales  qui  sont  exactement  en  regard  avec  les  oritices 
a  eC  qui  vont  an  bas.  et  au  sommet  du  cylindre.  Elle  renferme  un  long  et 
.unique  tiroir  de  fonte  B',  qui  est  aussi  d'une*  forme  demi-cytindrique  et 
ereuse;  les  bordîi  àvancés  6, 6^  de  oe  tiroir  sont  garnis  d'une  plaque  en 
cuivre  qui  est  en  contact  avec  une  plaque  semblable  rapportée  autour  des 
ouvertures  de  la  boite. 

Une  tige  verticale  (/,  traversant  un  stuffingbox,  qui  est  ajusté  sur  la 
partie  supérieure  de  la  boite,  se  lie  par  une  clavette  à  une  oreille  venue 
de  .fonte  avec  le  tiroir,  auquel  die  transmet  un  mouvement  alternatif 
comme  on  le  verra  plus  loin. 

Une  garnitare  d'étonpe  est  aussi  formée  autour  des  extrémités  dn  tfa^r 
pour  empêcher  que  la  vapeur  ne  puisse  s'échapper,  pendant  son  mouve- 
ment, sans  avoir  produit  son  nçtion  sur  le  piston.  Cette  garniture  peut  être 
convenablement  serrée  au  mou  ri  des  repoussoirs  d*  qui  passent  derrière 
le  tiroir  et  qui  sont  disposés  de  manière  qu'à  l'aide  d'une  vis  extérieure  (/% 
on  puisse  les  pousser  au  besoin.  Un  couvercle  en  fonte,  boulonné  latérale- 
ment contre  la  boite,  permet  d'ailleurs  dé  renouveler  cette  garniture  quand 

(I)  N«ui  avons  cru  devoir  Indiquer  deui  éctaelia*  wr  1a  planclu-,  l'une  da  440*,  repiéieittenl  U 
,  mdilnedu  Cu/cr,  laqueU*  Mt'aloK  de co  cl)«vauii,  Lliutre  uu  4;iS',  pour  la  maèhlneifa  fÊnte, 

de  30  cliuvuux.  Cm  deux  tVIiHie*  ai;  I'  i  '  "I  '  1  *  dinu'n.siun»  principale»  adt  j  ;.  i-*  \u,r  le» 
conttrucleur»,  comiQe  rin<liqurnl  Ici  cotc«  sur  ira  devins  et  aur  le  tableau  qu'vo  verra  plus  loin. 
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il  est  nécessaire;  et  des  robinets  tels  qne  celai  ^  pennettedt  d'y  reloaler 
dellinae.  •  * 

Le  piston  à  vap^uî^F  fondu  d'une  pièce  et  créui,  est  fileté  à'sbn  centre 
pour  former  écrou  â  la  tige  cylindrique  c,  à  laquelle  il  est  ainsi  fixé.  8a 
garniture  est  composée,  comme  dans  la  machine  à  basse  pression  que 
nous  avons  donnée  dans  notre  I'"'^  volume,  d'une  tresse  de  chanvre  que 
Ton  resserre  par  une  bague  en  fonte  F'  à  l'aide  de  plusieurs  boulons  \. 
Dans  les  machines  de  grande  puissance  que  M.  Café  exécutait  en  184S 
pour  la  marine^  les  pistons  à  vapeur  étaient'  non-seulement  monls  de  cetté 
garoiture,  mais  encore  en  dessus  et  en  dessous,  d'une  couronne  de  ieg- 
ments  à  ressorts  qui  pressent  contre  la  paroi  du  cylindre  et  qui  garan- 
tissent ainsi  la  tresse  de  chanvre. 

Le  couvercle  supérieur  A'  du  cylindre  est  aju^^lé  sur  le  sommet  de  l'en- 
veloppe et  renforcé  par  des  nervures  qui  se  terminent  à  la  boite  à  étoupes 
que  la  tige  e  traferse.  Il  porte  un  roMnel  graisseur  s,  et  doit  aussi  avoir 
une  soupape  de  sAreté,  ou  de  purgation,  comme  à  la  partie  inférieure  du 
cylindre. 

Condenseur  et  pompe  a  air.  —  La  base  du  cylindre  et  dâ  son  enve* 
loppe  est  boulomiée  sur  la  plaque  de  fondation  qui,  comme  dans  la 
machine  de  M.  Gengembre,  s'assemble  avec  le  condenseur  et  se  fixe  sur 
les  carlingues.  Dans  cette  machine,  le  condciiMMir  D  est  aussi  fondu  avec 
ia  pompe  à  air  E,  et  porte  à  son  extrémité  la  soupape  de  purgation  et  à. 
sa  partie  supérieure  la' cuvette  de  décharge  S.  La  pompe  retofeme  ud 
piston  de  bronze  B  mnnt.de  ses  clapets  o'  et  assemblé  à  la  tige  verticale  9, 
par  laquelle  il  reçoit  son  mouvement  alternatif.  Un  clapet  d'aspirations  es(. 
placé  sur  un  siège  en  cuivre  R'  à  la  jonction  de  la  pompe  et  du  condenseui^  \ 
et  un  autre  clapet  0'  est  fixé  sur  le  fond  de  la  cuvette  pour  soutenir  la  co- 
lonne d'eau  qu'elle  renferme  pendant  la  descente  du  piston. 

La  soupape  de  purgation  \)  est  munie  d'une  tige  cylindrique  qui  traverse 
le  fond  d'une  petite  cuvette  autour  de  faïquelle.  l'eau  et  l'air  du  conden- 
seur peuvent  trouver  issue,  lorsqi^'oii  soulève  cette  soupape,  à  la  mise  eii 
train  de  la  machine. 

Balanc^bs  et  parallêlogramue.  —  La  tige  du  piston  à  vapeur  est 
ajustée  à  sa  partie  supérieure  dans  une  forte  traverse  en  fer  forgé  li',  avec' 
laquelle  elle  est  tenue  par  une  clavette.  Aux  deux  extrémités  de  cette  tra- 
verse sont  suspendues  deux  longues  bielles  qui  passent  de  chaque  côté  du 
cylindre  et  vont  s'attacher,  par  articulation,  aux  bouts  de  deux  forts  balan- 
dera  èn  fpnte  G.  GeoZ'd,  placés  à  rextérieur  du  condenseur,  sont  traversés 
i  iëttf^^qtre  par  des  axes  suppoHés  sur  ccliii-d,  et  autour  desquels  ils 
opèrent  leurs  oscinations.  A  quelque  distance  an-dessous  de  la  traverse  ■G';  ' 
les  bielles  pendantes  sont  traversées  chacune  par  un  goujon  /  qui  les  relie 
à  deuï  guides  en  fer  I,  lesquels  vont  s'assembler,  pl^^|^  autre  eilrén||lé# 
à  une  double  manivelle  h. 

Cette  double  manivelle  fait  corps  avec  l'axe  horizontal  en  fer  H  dout  les 
II.".  .1% 
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tourillons  sont  reças  4an6  les  coussinets  des  liiaises  qui  appartiennent 
au  bâti  (le  la  machine  ;  deux  tringles  K  atliichées  par  leur  partie  inférieure 
auij>9|an(*iers,  et  par  leur  sommet  à  la  mi'me  manivelle,  transn)ettent  h 
cdie-ci  un  niouvcraent  circulaire  alternatif  dont  l'amplitude  (c'est-à-dire 
Tanglc  1^  II  h")  dépend  de  l'angle  décrit  par  les  balanciers.  Ces  deux  angles 
sont  évidemment  dans  un  rapport  inVei-se  avec  le  rayon  h  II  de  la  njani- 
vefle  et  lîi  distance  du  point  d  altache  K'  au  centre  des  balanciers.  Il  résulte 
de  cette  disposition,  qui  est  généralement  emplo}ée  pour  les  machines  de 
bateaux,  (|Viç,  pendant  la  marche  du  piston,  les  bielles  pendantes  ont  leur 
extrémité  inférieure  g  qui  décrit  un  arc  de  cercle,  tandis  que  leur  soinraet 
ou  centre  d'attache  avec,  la  travei*8C  G'  parcourt  une  ligne  droite  vei'licale 
passant  par  l'axe  du  cylindre.  '  .    ,  - 

Il  est  aisé  de  voir  que  la  position  du  point  TT  peut  ôtre  déterminée  géo- 
métriquement, lorsqu'on  connaît  la  cour>e  du  piston,  le  rayon  et  le  centre 
du  balancier. 

Ainsi  supposons,  ce  qui  a  presque  toujoui's  lieu,  que  le  balancier  G  soit 
divisé  en  deux  parties  égales  par  son  centre  f  ;  son  extrémité  L.  commu- 
niquant par  la  bielle  M  en  fer  forgé  iii  la  manivelle  N  qui  est  montée  sur 
l'arbre  de  couche  0,  décrit  un  arc  de  cercle  dont  la  longueur  L'  L"'est  dé- 
terminée par  le  rayon  de  cette  manivelle.  L'autre  bout  y  décrit  donc  aussi 
un  arc  g'  (/'  égal  au  pi-emier.  Or,  si  du  milieu  de  la  flèche  de  cet  arc  nous 
élevons  une  perpendiculaire  sur  la  ligne  horizontale  passant  par  le  centre  l 
et  qui  indique  la  position  du  milieu  du  balancier,  cette  perpendiculaire 
donne  l'axe  du  cylindre  et  de  la  tige  du  piston.  De  même,  après  avoir 
réglé  la  hauteur  intérieure  de  ce  cylindre,  laquelle  doit  être  égale  à  la 
longueur  de  la  corde  /  augmentée  de  l'épaisseur  du  piston  et  du  jeu 
qui  doit  exister  à  cha«ïue  extrémité  de  la  course,  on  règle  aiissi  jes  deux 
positions  extrêmes  </  c"  du  centre  d'altachc  de  la  tige  r,  cl  de  la  traverse  G', 
en  faisant  en  sorte  que  le  point  inférieur  e'  se  trouve  h  une  distance  au- 
dessus  du  stuffingbox  du  couvercle  A',  d'une  quantité  au  moins  égale  h,  la 
moitié  de  la  hauteur  du  moyeu  de  la  traverse  iV;  on  marque  également  le 
point  milieu  de  la  longueur  rV.  Puis  on  lire  de  ces  trois  points,  qui  cor- 
respondent aux  trois  positions  principales  du  piston,  les  lignes  droites <)ui 
concourent  h  ceux  g',  g"',  g"  du  balancier,  et  qui  indiquent  exactement 
les  directions  corres|)onilantc8  des  bielles  pendantes.  On  se  donne  ensuite 
une  distance  quelconque,  c",  i",  au-dessous  du  point  d'attache  de  la  tige,  et 
on  la  porte  sur  cliacune  dé  ces  directions,  ce  qui  détermine  naturellement 
les  points  i",i'"et  i'.  De  ces  trois  derniers  points  comme  centres,  avec  une  • 
longueur  égale  à  celle  que  l'on  veut  donner  au  guide  l,  on  décrit  autant 
d'arcs  de  cercle,  en  h',  h",  h'".  On  reporte  la  même  longueur  de  g'"  en  K' 
sur  le  balancier  pour  marquer  l'attache  de  la  tringle  K  avec  celui-ci,  et  des 
points  K^,  K'.  K",  décrivant  aussi,  avec  un  rayon  égal  à  la  distance  qui 
existe  entre  les  deux  lignes  horizontales  i'"  h'"  et  g'"  t,  d'autres  arcs  qui 
coupent  les  premiers  aux  jutints  respectifs  //  h'",  h'\  ces  points  appar- 
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tiennrnt  à  un  cei  <  ie  iU>iil  le  ccjjIiv  11  peut  iilui>  ètiv  li  ouv<^  4n'^s-f«cile<- 
mciit  fil  les  juiijiliiiit  |).ir  (Jcsi  di'uîlcs  sur  le  milieu  desquiilcs  un  cU'vc  de& 
pç^-^/ijJjçMUij  es,  cuii^ut;  pu  c^.e/'i:i)c  le  A^entf'^  d'utic  ciicpuicreace  ua 
coDiiatt  trois  pojiits. 

Il  n'existe  pas  fle  jU'oportioDjrigMirease  entre  toatet  let  fMirties  du  paraf* 
lélogramme  que  Doos.irenons-  4e  tracer,  dans  ies  mncliines  de  diverses 
pi^sniiros.  Podmi  qu-eo  ne  fasse  pas  décrire  à  l'angte  de  la  inani^eHeÀ  H 
an  aii^le  trop  îjrand.  et  qu'on  s'arrange  pour  quo  son  ronfrc  H  soit  con- 
venaliit  menl  appuyé  sur  le  liilti  de  lu  niathine,  on  peut  tuujinir.s  con- 
btruire  lu  paralleluj^rumnie  pour  que  le  point  d  attache  du  ^lu;u  du  piston 
iiityàtfiie  9iie<^ver^       .  .  .^'^w^  Ziflr^^f  -t. 

i^S-fiéitVvpfÊïeïidn  nous  écrivons,  et  doiit  lel  iri^Mnes 

éoDiàelW  chef aoz,  les  oèàiflAi^^ 


1°  La  longueur  totale  de  la  bielle  pendante,  depuis  son  point  d'attache 
avec  la  lige  du  piston  jusqu'à  celui  g,  avec  le  balancier,  est  de  ^"125 

tà  dtotance  0"  i",  du  poiot  d'atlaobe  dé  ia  tige  è  ttKaà'ûtn  ' 
guides  I,  est  de^  ;.  • .  ^45 

3<*  L'angle  décrit  par  les  balanciers  inrôrieurs  P  f  ..^  Ap* 

i°  Celui  décrit  par  les  manivelles  /i  G  est  de   fif*  . 

5"  On  trouve,  par  la  construction  géoiDé|fi^jgiie|,  gjyuç  ^  ïgffr-  . 
gueur  de  ces  manivelles  doit  ùtrede   0"'220 

Dans  les  appareil^  .de  450,  construits  par  M.  Cw^  4  ioatf  let  tmtàÊn 
sont    885  ciieyayi,  on  a  les-  dimeniions  snîvaali»  i  .     "  ^ 

i*  IjiloiHsveiir.  des  {belles  peiuiaiitasest^....^....  4tiD 

2» ï-a dislance c" i",  de  

3"  L'angle  décrit  par  les  balanciei'S  est  de. . . ... : >>•••• 

4*  Celui  décrit  par  les  manivelles  h  H....  f..  95"  ' 
5*  La  longueur  de  ces  maiiiveUi^s  est  de.   0042 

Dans  lea  machines  de  110  cbeviuât,  (p<^8tniites  par  |f .  F^Hf  ^>  H^ill^ 
appareils  de  820,  on  a  :  .       .  . 

1*  La  longueor  des  l»ielles  pendantes   2"  01 2 

.    U  distance  V  f  de  : .  :   0*1186 

f^L'angiedéerit  parles  Manciers  est  de   'M^ 

4»  CeluideaîunivaUesAII  *   ^ 

6f*  La  longueur  de  ces  manivelles  est*  de  ; .   0"i70 

Noss  apMs  viuioe  dans  ka  nMcfainea  à  balancian  oaoilniftes  pomt  asa» 
unActareB  oa  labriques,  la  longueur  du  balancier  ail  glmliiiifcim 

àtrc|ialaj«  la  course  du  piston,  ou  à  six  Tois  le  rayav^i  imrF^r 
ce  rapport,  l'augle  décrit  parie  balancier  ne  dépa^  pas  9B  degré».  1 
macjiin^s  de.baigaii  qb  ê'éc^f^  uf»  |»ett,de  ce  raHMMrt,£'ea(-à4lira49e'da> 
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balMicier  n'est  pas  toujours  triple  de  \a  rourse,  par(fc  qu'on  cb«fcil6  i  lip* 
•procher  autant  que  possible  toutes  les  par  ties  de  Tappaveil. 

Ainsi,  dans  iÈrèbe,  bnteaii-poste ,  dont  les  machines,  construites  par 
M.  Maudsley,  sont  de  30  chevaux,  on  a  : 

1°  Rayon  du  halanrîrr,  OU  sa  demi-longueur  .«     =s  l^STO 

2°  Kayon  de  la  manivelle,  ou  demi-course  du  piston. •••     ■»  0"*457 
.  3"  Rapport  du  balancier  ù  la  course  du  piston*  .,•   ;  ;  2, 8^  M 

Dam  k  Cmurr  (  machines  de  60  chevaai  )^  on  a  : 

i«  Rayon  do  balander   es  l^YSO 

2"  Rayon  de  la  manivelle  N  .    =  0"(509 

3<>  Rapport  du  balancier  i  la  conne  du  pistOD<   :  ;  2,  87 : 1 

.  Danales  machinMdeMchevAux^detf.Gavé: 

t«4Uyoik  du  balander^  oo  sa  demi-longiieur.   ^    s  8^26 

9"  Rayon  de  la  manîTelle. .  i  ,  *    »  1*  H  ^ 

.  1"  Rapport  du  balancier  i  la  coune  du  piston  ^   :  :  %  9à  à  1  ' 

Cependant  il  y  a  d'antres  appareils  dans  lesquels  ce  rapport  est  sensible- 
ment plus  grand. 
Aiaii>  dans  les  machlnea  de  110  chevanx^  de  H.  Pauwels  : 

!•  Le  rayon  du  balancier  est  de   S*  459 

9»  Le  rayon  de  la  manivelle  .'   0*760 

Le  rapport  da  balancier  à  la  coorse  du  piston  est  comme  '  3«  tt  à  1 

Dans  les  machines  de  80  ohevaus  du  Sj^inx,  par  M.  Fawcett  : 

l»  Rayon  du  balancier'   2""  202 

2"  Kayon  de  la  manivelle   O^lik 

8*  Rapport  du  balancier  à  la  course  do  piston   3,  04  A  '1 

Si  d'un  côté  on  place  l'axe  du  cylindre  dans  la  verticale  passant  par  le 
milieu  de  la  flèche  de  1  ;irc  <i'  g",  nous  ferons  r  emarquer  que  de  l'autre,  le 
centre  0  de  la  manivelle  n  est  pas  toujours  dans  une  ligne  verticale  qui 
pamereit  aussi  par  le  milieu  de  l'arc  V  V,  comme  cela  a  Uçu  dans  iei  ma- 
èhinea  des  bateaux  de<  220  que  construit  If.  Panwels,  mais  souvent»  au 
eontmire,  sur  la  ligne  verticale  extérieure  qui  serait  tangente  à  cet  are. 
Cest  ce  qui  se  présente  dai|S  les  mariiines  du  Cottor  et  dans  celles  det  appa- 
reils de  450  de  M.  Gavé. 

Comme  dans  la  machine  décrite  firi-cédemment,  la  bielle  M  est  unique, 
et  la  manivelle  est  double,  I  une  fait  cor'ps  avec  l'arbre  des  roues,  l'autre 
avec  l'arbre  internuédiaire  qui  relie  les  deux  machines.  Mais  ici,  les  deux 
-minivellet  ne  sont  pas  exactement  en  regard  l'une  de  rentra,  elles  femkent 
eUtioeUce  uo  oertaiir  angle,  esses  faible  du  reste,  et  elleis  sont  assemblées 
par  md  chape  ou  bride  en  fer.  Cette  disposition,  qqi  d^è  a  été  appliquée 
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plusieurs  fois,  a  l'avantage  de  ne  pas  forcer  les  arbres  de  couche,  lorsque, 
par  défaut  de  montage,  d'usure  ou  d'ajustement  des  coussinets,  iisoese 
cuiiSLTveraieitl  pas  dans  une  duecliuii  parfailenieiil  recliligne. 

MoDVBjiiurr  du  tiroir  db  distribution,  f  Dans  cette  machine 
comoM  daos.la  plupart  d»«|)|»M9il0ep|)lk|a4BiiBi  MeM^jèiJiipeaiwI^ 
tiroir  de  distribution  est  mA  par  un  excentrique  cirodrivë  (|ai  |jWlMlill> 
sur  l'arbre  iotermôdiaire  0.  Lorsqu'on  marche  à  pleine  pressioa  pendant 
toute  la  course  du  piston,  le  centre  de  cet  excentrique  se  trouve  sur  une 
pcr[)('n(li(  iilaire  n  la  directiott  de  la  manivelle  ;  mais  lorsqu'on  veut  marcher 
par  expansion  pendant  une  partie  de  la  course ,  on  donne  de  Vavance  au 
tiroir,  c'est-à-dire  qu'on  place  le  centre  sur  un  rayon  tel  qu'il  Crase  avec 
kipuiivelip  Qa  angle  plus  p0Citim  plus  grand  qi^^m^m^iMÊi^filifÊfff 
9ti^  (ioive  tonmar  dans  an  mm.  m  daoa  l'iolra.  0«  émuu^-^ÊÊâ^ 
neouvrèment  9A  Unir ,  c'est-à-dire  que  les  parties  dealfaléwi  A  intercepliyr 
les  orifices  de  vapeur  cet  </.soDt  seosiUeiDeDtplwlarfeil'qiifrVetlMVlNÉi 
môme  «le  ces  oritiecs. 

Ainsi,  supposons  que  l'exi  eritritpic  O  soit  placé  sur  l'arbre  de  couche,  de 
tjslle  sorte  que  son  centre  se  trouve  sur  un  rayon  O  Q  faisant,  avec  la 
.dlNctiofi^O  11' .4e  la  maaiTeile,  qd  ao^  de  M  degrés»  par  ieteaple; 
admettons  àoii^jque  la  largeor  des  parties  avancées  b  V,  qoi  doivent  eo«- 
vrir  les  orificeSilliiy^peur,  soit  un  peu  plusgUBjdOifDc  celle  de  ces  orifices, 
mais  de  qurlipios  millimètres  seulement,  comme  on  l'a  indiqué  sur  les 
tracés  fig.  (),  0  et  1-2 .  il  sera  facile  de  déterminér  géométriquement  ce  qui 
résultera  de  celle  disjiosition. 

£n  effet,  on  voit  d  abord,  lig.  1,  que  dans  la  position  descendante  don- 
née an  piston,  l'orifice  supérieur  c'  est  complètement  ouvert»  lé  ttwiteti' 
impUia  liaotdeflii  conne»  car  Feitrémité  4n  tefter*  amid^itaM^jiÉ  le 
tlMîC^  reBONitrtqoe  eat^  sa  posUfenil»  la  plus  avancée  vers la^Mto. 
et  par  suite  le  houtdelafourclieti(;  ',  ii  lin|iii  lin  iTÉlsptifinl  Ira  pntifrifllilrllri 
qui  s'assemblent  à  la  traverse  J  du  tiroir,  se  trouve  également  au  sommet 
de  l'arc  I  V  qu'il  décrit.  Le  pislon  reeoit  donc  dans  cet  instant  la  vapeur  à 
pleine  pression  ;en  descendant,  les  balanciers  auxquels  il  est  lié  par  sa  tige 
et  par  les  bieltes  peudantes  communiquent  à  la  mani^ellej  par  la  bielle 
nniqoe  M.anxinonvemaqt  Ht  wtstiondans  la  dti  uallui  jjjftiliislw  (fig.  \y, 
7tHd|la9is(||iiipiBlQn4uvUera  vem  ln|f^(lie.1niWenpn4MiUMiCmiNdlrtiiN 
ilidleiifpipchera  de  la  verticale  O  Ifrfli*  S,  le  centre  Q  de  l'excentrl^ 
se  trouvera  en  Çjf,  les  leviers  A  et  /  occuperont  les  directions  indiquées  en 
liîînes  pleines  sur  la  li;;.  10,  et  le  tiroir  sera  descendu  dans  la  position  des- 
sinée (i;;.  9.  Si'S  parties  nvain  ées  \i  h'  sont  entièrement  <  liatigées  par  rap- 
port aux  orifices,  le  premier  c'  coaununique  avec  le  condenseur  par  l'in-  ■ 
^  lélicnr  du  Uroir,  il  a  déjà  mémo  commencé  à  s'ouvrir  avtn^  ifse  le  ] 
'  IriMisayMiitHl  mmà  à  yetBiaUéf 4>isa  i»nfae(<9t«MSi  4»  * 
^éjà  en  grande  partit, fait,  dans  la  partie  saypAsnre  du  ofUtaira,  au-dessus 
'Hii^jkUmàlmmi»  SBlnMastattjhss4»»rosar>^  lh#o»>l 
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par  )ê  fn*an(fe  ftarféc  snpposée"  d»  tiroir,  et  ou  peu  de  tcconyfétneiii  (\\i*tiH 
Tient  de  lui  donner.  Torifire  inrC'rienr  r,  n  aussi  commencé  à  s'outrir  à 
l'iiitrodui  lion  avant  qfue  la  manivelle  ait  atteint  la  position  N'  (fig.  8)  : 
la  vapeur,  qni  ne  peut  entrer  dans  le  cylindre  an-dessous  du  piston,  pais- 
«fè'tl  descend  effcore,  tend  à  s'opposer  évidemment  à  sa  marche  tfesceh- 
^onnelle.  " 

En  donnant  an  tiroir  tif»o  hKïIndre  avance  et  plus  de  recouvrement,  otf 
peut  évidemment  faire  en  Sotte  qu'il  h'ait  pas  encore  découvert  l'oriflcé 
d'entrée  de  vapcUf  au  cJUndre,  lOfsqtte  le  piston  est  arrivé  à  l'extrémité 
de  sa  course ,  et  ffne  Kofificè  d  étacuïHoti  Sé  troutc,  au  contraire,  déjà  eii 
communication  avéc  le  condenseur. 

Les  fig.  1t  et  12  ttiontrent  h  (fuel  moment  la  vapeuf  est  interceptée.  dnrW 
Khypoth/se  qné  rittUs  avons  faite  ci-dessUs,  lôtsque  la  manivelle  descend  et 
qu'elle  s'approche  de  la  positron  verticale  N",  flg.  5.  On  peut  détermine^, 
par  suite,  quelle  est  N  portion  de  la  course  du  piston  pehdant  laquelle  \ê 
vapeur  a^it  par  expansion.  Dans  la  plupart  des  navires  à  vapeur,  construit 
jusqu'ici  et  appliqués  la  navigation  internationale .  on  a  réglé  les  tiroii*8 
ëe  manière  à  man  hcr  à  détente  pendant  une  trés-faihie  partie  de  lai  cOiiCse. 

Ainsi,  éûM  le  Sphinx,  le  coiistrùcleiir  a  adopté  les  données  saitatrtes  :  ' 

1°  Dimensions  des  orifices  d'erttrée  de  tapeiir    I    Lo^igueuh  =  0"*  3fl0 

M  cylindre  .i■i^.'f^.•.•.;*.•.    I    Largeur.  =0"'0*J7 

-y      *  [    tlJWteflr  A?  là  bande  plane  des 

S"  Dimensions  des  tiroirs.  tiroirs  —  0'"!27 

I    Course  totale  des  tiroir»  =  O"  203 

f)'aprés  ces  données,  les  tiroirs  ont  été  réglés  cotnrrte  il  sirit  : 

Le  Commet  du  tirotir  supérieur  afTfeure  le  dessus  de  l'oirverlu^'e  qui  ron- 
Mit  la  vapeur  nu  cylindre  sur  le  piston,  et  le  hafs  du  tiroir  Inférieur  affleure 
leëesBoiis  de  l'ouv^rluro  qui  conduit  la  vapeur  sous  ce  piston. 

Don»  leur  position  la  plus  élevée ,  le  bas  du  tiroir  sUpérietJr  couvre  dë 
27  millimètres  le  haut  du  passage  de  la  rajuMir.  et  le  piston  se  trouve  la 
moitié  de  sa  course  en  descendant  :  lor<;que  cchn>i  est  arrivé  aut  29'30*« 
de  sa  course,  le  llfoir  est  descendu  de  70  millimètres,  et  ferhïe  l'ouverture 
supérieure  tandis  t\ur:  le  passage  du  dessous  du  piston  ou  condenseur  est 
'encore  ouvert:  là  vapeur  agit  alors  par  expansion,  jus<tuà  la  lin  de  la 
eoursedu  piston  ;  h  cet  instaUt  la  coffimuriication  de  dessus  dn  piston  s'éta. 
blit  avec  le  condenseeT ,  mois  le  tiroir  inférieur  doit  eticore  descendre  de 
.30  millimètres  avant  de  donfJer  passage  à  la  vapeur  p.ir  l'ouverture  infé- 
rieure, ce  qtii  exige  (pie  le  pi<ton  se  relève  de  l  .'W  de  sa  course  avant  de 
recevoir  l'impulsion  de  la  f(M'ce  motrice.  Dans  la  marche  régulière  de  cet 
appareil,  la  tension  de  la  vapenr  dans  la  chaudière  n'est  pas  de  plu» de 
0"25f  «n-dessus  de  la  pression  atmosphérique.  ^ 

Dans  d  autres  appareils,  les  tiroirs  ont  été  réglés  de  tiianlèfe  rfonrtéf 
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une  bien  plus  grande  détente.  Ainsi  il  en  euste  qw  mardient  pair  exfiansioB 
avec  1/9*  oii  l/8«  de  Ta  cour&c  da  piston 7  ed  a  quelque!  «Btres  qui 

inarchcnt  avec  1  '7"  et  mCmo  1  T)**.  . 

Dafis  les  ;:r,Hiils  .ip|t;inMls  de  VÔO  ,  ronslruits  en  1XV3  ,  les  constru»  toiiri 
élaifiit  tciiiiN.  Miiv.uit  le  iii;iirlir  ( mitiMcti'  avec  la  marine ^  d'établir 
système  dti.deleiUe  variable  depuis  le  jusqu'à  la  moitié  de  la  coars€i 
Lonqoe  là  tenïioa  de  la  Vapeor  dans  les  qfUudrei  est  eapal^  deTfaii  ' 
è(priUbra  à  nneeolomie  de  Taercure  de  0^  197  en  sùé  JeXBtBioaplién, 
chaudières  doivent  foamir  asaev  de  vapeur  pour  qu'en  ré 
blement  la  résistance,  Je&  roMa  puisstnl  i'nire  16  1/3  tours  par  minute. 
Dans  les  machines  adjuçt'ps  ati  Cronzot,  MM.  Schneider  ont  adopté,  pour  1^ 
dislribution ,  des  tir(»iis  di  iiii-r\ lindriques,  comuîc  dans  le  Vcloce  eC  II 
6jiUinx,  et  pour  1  e.\pan^iol^,  ujie.  iuupapc  à  lanterne,  dite  soupape  du  Cot^ 
htMtifss  (1),  qui  penfétre  faciiement  réglée  par  ie  '^ciiiniate,  et  donnet 
inpidéinent  une  déteAte  variable  suivant  la  résistance.  Noos  croyons  pa# 
toi^  Éasàrer  qiie  c6  èyaàiiié  dé  détente  est  adopté  ^  les  aolres  eomtni^ 
tears  des  paquebots  transatlantiques.  ' 

Oan^  les  batc.uiv  <ic  -11'),  qofrooostroit  V.  Paawet»»- les  orifipes.d'eotrétt 
de  vapeur  ou  cylindre  ont  :    "  '  .  •      .a^.  ^ 

De  largeur   =  O»  097  « 

Celle  de  la  plate-bande  des  tiroirs  est  de   =0""  I6i 

La  course  de  ces  derniers  est  de. ...  ^   =0"  2i0 

L'avance  est  de  1/3  ou   =  0™  080 

Du  reste ,  nous  donnons  ci-après  le  tableau  des  principales  dimensions 
de  plusieurs  pai  ties  des  machines  étahlics  à  bord  de  difl'crenls  navires  A 
vapeur.  Nou>  avons  pensé  qu'il  pourrait  être  utile  pour  plusieurs  de  nos 
lecteurs.  Nous  y  joindrons  un  second  tableau,  qui  donnera  les  ré&ultats  de 
calcul  dSdaits  dé  ces  dimébsionsjet  feri  cokmattl^  les  surfaces  des  piston^ 
celles  des  roues  à  pales,  ainsi- que  les  voluibes  de  vapeur  et  d'eaa»  engeo- 

.  drés  par  ces  pistons  dans  nn  temps  donné. 

TÎATi  DR  L'appareil.  —  Le  b;\ti  de  plusieui's  des  machines  construites 
par  S]M.  Maudsley  et  Caq,  est  d'une  forme  gothique  ,  comme  le  monti'e  le 
dessin  (  lig.  1,  pl.  IG  |.  r.ctle  forme,  qui  est  à  la  fois  élégante  et  solide ,  a 
aussi  été  adoptée  pour  des  balcuux  de  grande  puissance ,  et  notamment 
pour  les  appareils  de  450;  D^ns  ces  derniers,  la  hanteor  verticale,  du  bâti, 
depuis  le  oivean  des  •earUngoes  jusqu'au  centre -des  manivelles,  n*a  pas 

.  moins  de  6  mètres. 

Nous  avons  indiqué,  sur  les  fig.  2  et  3,  des  sections  horizontales  faite» 
dans  diiïérentes  parties  du  corps  P  de  ce  bati,  à  la  bauteur  des  lignas  i-t 
et  3-^  de  la  Og.  l. 
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DES  GAZ  PERDUS  DËS  HAUTS-FOURi>i&AUft 

*  Pfur  compléter  ce  que  nous  avons  dit  dans  notre  dnrniêr  article  sqr  le 
travail  du  fer  par  les  gat  des  bauts-fonmeaux^  nons  devons  mentionner 
d'une  maniéré  spéciale  les  résultats  obtenus,  en  grand  aux  mines  de  Tré- 
ver.iy  (  Meuse  ) ,  au  moyen  des  procédés  manufacturiers  qu'ont  créés  • 
ilM.  I^aui  ens  et  I  honias,  ingénieurs,  et  MM.  Dandelarre  et  de  Ltsa,  pro- 
,    ^'iélaires  de  ces  usines. 

■  Le  21  juin  ISVl ,  une  communicalion ,  accompagnée  de  trcs-beaui 
.  écIuinttHons  de  fe^  marcliand  au  gaz,  fut  faite  à  ce  sujet  à  l'Académie  des 
1  âclencés ,  par  un'ingéoieur  ;  environ  deoi  taok  après>  M.  Gi^anviHe  donna 
A  TAeedémie  la  noie»  fmbliée  plus  tard ,  sv  les  travanx  de-  M.  Favre-Dii» 
foui^  à  Wasseralingcn  ;  il  y  disait  que,  d'après  la  volonté ilu  roi  de  WQr> 
temberg,  tout  ce  qui  aurait  été  fait  dans  «^ette  iisioet  avait  été  tenu  sacrçt 
jus<iu'à  ce  jour. 

Depuis  le  commencement  de  juin,  le  travail  au  gaz  n'est  plus  à  l  état 
d'essai  à  Trévcray,  mais  bien  a  l'état  manufacturier,  et  livrant  régulière- 
,  ment  des  produits  an  commerce.  Les  gaz  y  sont  peu  riches  en  matières 
•  eombostiUes,  puisqu'ils  proviennent  d'un  haut -fourneau  en' moulerie. 

Néanmoins  ils  donnent  la  chaleur  la  plus  intense  et  la  plus  régulière  dont 
oti  nil  besoin  dans  toutes  1rs  él;il)oratiotjs  du  fer.  Tous  les  gaz  du  haiit- 
fourneau  sont  recueillis,  et  par  leur  seule  combustion  sans  le  secours  d'un 
■  autre  i-onibustiblc,  on  convcrlit  on  fer  en  barres  la  fQOte  produite  chaque 
jour  par  le  iiaut-fuurneau,  et  niémi^  l/G  eu  sus. 

Les  procédés  âb  Tréveray  appellent  partitollèreiiient  Tattention  des 
matires  dé  forges ,  en  ce.qoe,  indépendamment  de  l'économie  évidente  de 
combustible,  ils  ont  atteint  une  régularité  de  travail  et  une  ( crtitude  de 
résultats  bien  précieux  pour  l'industrie  ;  leur  application  produirait  encore 
un  .luIre  liivind  avnnta^ic,  c'est  l'amélioration  notable  de  la  qualité  des  fers, 
tout  en  diuuiiuant  de  moitié  le  déchet  total  de  fabi  i(  ition. 

MM.  Laurens  et  Thomas  ont  bien  voulu  mettre  à  notre  disposition  des 
dessins  des  divei  s  appareils  relatifs  à  ces  nouveaux  procédés  qu'ils  ont  déji 
appliqués  dans  plusieurs  usines. 
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liAVIRËS  A  ¥ÂP£UR 

CALCULS 

£T  DO:«îIlîÉES  PRATIQUES  DES  MACHINES  EXISTANTES.  ^ 

On  a  vu,  dans  un  tableau  précédent,  les  dimensions  des  pn'ncipalps  par- 
ties des  machines  à  vapeur  établies  à  l»ord  de  plusicui-s  navires  de  dilTé- 
rentcs  puissances,  appartenant  à  la  marine  de  l'État.  Nous  allons  Taire 
connaître  maintenant  les  calculs  quî  résultent  de  ces  données,  et  que  noità 
aTons  rénpis  dans  la  tablfe  safvante.    -  '     ^  * 

Cette  table  doime'd'abord  les  saKaceA  des  |ilsColi8v  cellei»  des  orMkias  d# 
vapeor>  et  les  sections  des  tt^es,  bielles  el  tourlnons  ;  elle  doone  aonijtt 
les  volumes  engendrés  par  le>  pistons ,  soit  en  totalité,  soit  par  force  de 
cheval,  en  ado[)lant  la  puissam  e  nominale  des  machines.  Il  est  à  remar- 
quer que  ces  volumes  ont  été  calculés  en  multipliant  la  surface  par  là 
course  entière  du  piston,  ce  qui  ne  veut  pas  dire  Qu'ils  expriment  la  dé- 
'^Dse  réelle  d*eau  on  de  vapeor.  Gomme  toutes  ces  Rwchines  peuf  ent  fiMir> 
cher  è  un  certain  de^  de  détente,  il  est  éTidênt  qu'il  faudrait  déduira  * 
des  capacités  totales  îrouvées,  celles  résultant  de  la  génération  du  piston 
ponilnrtt  le  temps  qu'il  marche  pat'  eipansioh,  poiir avoir  là  dépense  effec- 
tive de  la  vapeur. 

Or,  comme  il  importe  de  ponvofr  an  besoin  augmenter  la  puissance,  soii 
pour  que  le  navire  ait  une  course  plus  rapide,  s^H  parce  qu  il  éprouve -plus 
de  résistance,  il  est  bon  de  pouvoir  è  cet  effet  varier  la  détente,  et  même 
-marcher  i  pléiM  pressioii  pendant  foula  la  course  du  piston^  s'il  était 
nécessaire.  I>es  chaudières  doivent  alors  être  d'une  capacité  suOlsantèpour 
produire  toute  la  quantité  de  vapeur  dépensée  dans  ce  dernier  c^s. 

Nous  avons  aussi  donné,  comme  mémoire,  <}uelques  dimensions  rela^ 
tivesau\  r(>ues  à  j)ales;  mais  nous  reviendrons  sur  res  derttièresavec  détail. 

Nous  croyons  qu'il  est  d'autant  plus  intéressant  de  connailre  aujourd  hui 
ces  apparaib  à  vapeVir  et  leurs  dimensions,  (jtie  le  goavemement  se  propose 
d'en  Àire  établir  un  grand  nombre  qid,  nous  Pe^i^ns,  se  feront  toiis  en 
^Iraoee; 
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^  IMPLICATION  |9IHJ»TJ«TB|^;      ,  . 

RiÔLB  DE  WATT  VOnR  DÉTBRMINBB  LE  DUHfcTRB 

DO  €TUNDBB  A  VAHDR. 

>fous  avons  donne,  le  I'"^  volume  de  ce  Recueil,  les  règles  pra- 
tiques et  les  tables  relatives  aux  dimensions  principales  des  diverses  parties 
des  machines  a  vapeur  lixcs  a  basse  pression  ;  nous  n'aorions  pas  à  y  revc- 
«ir,  si  aodft  M  dédirions  ft^re  eomMttre  la  rormale  eatptoyéepfi'  le  célébra 
|V«tt.po«r  déUfOHawle  dlimllpe  éa  jfkfom  à  Yipeiir; 

CeUe  forroiile  exprimée  en  nuwires  métriques,  «st  : 

K  X  P*  X  SI  C  X  M    -,  ,  * 

dans  iaqdeHe  on  a  :  •  *  *•     '     -  r 

F  «=  force  nominale  de  la  machine  en  chefau  ; 
D  B  le  diamètre  du  piston  en  ctntimèliw; 

"  C  =  la  course  du  piston  en  mètres  ;  ■* 
N  =  le  nombre  de  révolutions  de  la  manivelle  par  minute  ; 
K  =  coerficient  qui  cxprîme  la  pression  effective  do  la  vapeur  par 
centimètre  circulaii  e. 
:  Bam  les  machines  ou  la  tension  de  la  vapeur  est  au  plus  de  90  cçot.  dans 
Il  chaudière,  ce  coefficient,  d'après  Watt,  èsl  seulement  égal  à  0^38135 
par  cent,  circulaire,  ce  qui  correspond  à  0»  486  environ  par  centimèire 
Oarré. 

On  déduit  donc  le  diamètre  du  pinton,  ponr  une  force  donnée  de  ma- 
chiMi^ea  iransfonnaot  la  fomutle  précédente  en  celle-ci  : 


K  X  S  C  X  N. 


Ainsi,  supposons  une  machine  de  HO  chevaux  dans  laquelle  la  upeur  doit 
agir  sur  le  piston  avec  une  force  effective  moyenne  de  0^  38123,  eta^met* 
tons  que  le  nombre  des  révolutions  de  la  manivelle  loit  de  225  par  nainute, 
el  que  la  longueur  de  la  course  soit  de  1*448,  on  aura 

•j^  »  X  4808 


Q,981S5^K  2x14(8  x22, 

d'où  D  =  égatl" 217.     ,    '  ' 
*.  Nous  avons  vu  que,  dans  les  ^machines  du  Sphinx,  qui  sont  de  la  force 
iomNiale  de  80  cHevaui,  le  diamètre  do  cjrlindre  est  de 

Dans  une  maoHne  construite  poui*  un  bateau  de  mCiw  puissance,  et 
dons  laquelle  la  coui^se  du  piston  est  de  t"»372,  le  nombre  des  révolutions 
élaf»t4.{,o  par  minute,  et  qui  i>eiil  marcher  à  pleine  pi'ession  pendant  les 
0,725  de  lu  course  du  piston,  le  diamètre  du  cylindre  est  de  l"i231j  la 
dépense  de  vapeur  à  chaque  coup  n'est  alors  que  de  1834. 
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MACBINE  A  VAPBDR  DE  MARINE.  223 

Dans  les  machines  des  navires  de  "iiO,  comipe  ceux  que  construil  M.  Pau- 
wels,  le  piston  marchant  aussi  à  pleine  vapeur  pondant  les  0,725  de  la 
coursç,  c'est-à-dire  l^OSTo  sur  1"  500,  le  diamMre  du  ryhndre  est  de 
1™  i3,  et  la  dépense  de  vapeur  à*chaque  coup,  avec  celte  détente,  n'est 
que  l^'-TVOC,  tandis  que  nous  avons  trouvé  S""-  VGOO,  en  supposant 
qu'on  mari'IuU  à  pleine  pression  pondant  toute  la  coui-se. 

Dans  ce  dernier  cas  l;i  puissance  réelle  de  la  machine  (en  admettant  seij- 
^eqient  le  coeflicienl  0,38125),  serait  . 

*  F     0»381-25  X  (1.V3)^  X  2  X  1.50  x  ^2, 

•  i  .1'  ^       iv»        .  .»J  .  .  •  :  . 

OU  F  ~  11^.35  chevaux  au  minimum.    .>w-t .  .      Jki - 

Nous  terminerons  c»8  données  pratiques  par  quelques  dimensions  prisét 
sur  les  machines  des  principaux  navires  à  vapeur  uufîlais,  d'aprè»  le  Mrcha- 
vie' s  M  min  zinc. 

Dans  Ir  Prhùkni,  bj*tim<»nt  de  chevaux,  construit  par  M.  Fawcett, 
de  Lirerçpoi. 

Les  cylindres  à  vapeur  ont,  de  diamètre  intérieur.   S»  033  :  |- 
La  course  des  pistons  à  vapeui*  est  de   :)8tf  ;  • 

Dans  le  Grcat-Westcm.  de  la  force  nominative  de  i20  chevaux, 

Le  diamètre  des  cylindres  à  vapeur  est  de   1"  807  ; 

Dans  le  British-Qaeen.  de  500  Chevaux,  construit  avec  le  condensc^^  dç 
Hall,  ^ 

Le  diamètre  de«  cylindres  est  de   009 

La  longueur  de  la  course  du  piston,  est  de, , . . , , .  135 
Le  nombre  de  révolutions  par  minute,  de  tV  ô; 

Dans  VIndia,  de  350  chevaux,  par  le  métrte  constructeur. 

Le  diamètre  des  cylindres  est  de   GOO      .  -^ 

La  course  des  pistons.,  de   l'"754      .  , 

,    .  il»  .  •  ;     .  - 

POIDS  ET  PRIX  DE  QUELQUES  APPAREILS  A  VAPEDB. 

Le  poids  des  deux  machines  de  25  chevaux  (fdi  composent  l  appaivil 
bateau-poste  le  Linmone,  construil  par  MM.  Maudsley^  Field  el  C'*',  est 

de   20000  liH<^. 

Le  poids  de»  roues  à  aubes,  de   4000  "  *  ""^ 

Nous  avons  vu  qoe  le  poids  de  la  chaudière  et  de  la  che-* 
minée  est  de  :..'.i;v.'....it;.;./..v.'.';»*  iVOOO 

Le  poids  total  de  l'appai'oU. e.st  donc  de. .    ntHHiO  kilog. 
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La  loQgueur  du  bateau  est  de   28  mètres 

Sa  largeur  de   6^  10  • 

La  profondeur  de  la  carène  sur  quilb  'on  tirant  d'eau,  de    1*  7S 
Lé  folumé  d'eau  déplacée,  de  ».   W  m.  cub. 

Poids  des  deux  nint  liines  et  chaudtr're  composant  un  appareil  de  120 

chevaux,  tels  que  celui  du  Uambouu-^,  par  MM.  Fawcett  et  Ç**,  de  Li^ 

verpool  :  •   .  '  *  '**  * 

•  -  • 

Poids  des  pièces  en  fonte  de  fer   &17^0  kil 

■Id.         enfer  battu  et  Torgé..  56195 

.    .  Id.         en  cuivre  jaune   35Sâ      J  —  lt)36951tiiogr. 

y-,   id*        en  cuivre  rouge   l-i;i8 

td.         en  plomb   937 

Le  prix  d*un  tel  appareil  eonipIet,,7  compris  les  finis  d*un  contre-oultre 
et  de  deux  ouvriers  pour  la  pose  à  bord  du  navire,  est»  pris  aux  ateliers,  à 
Liverpool,  de   iSS^fiÛO  fraoci. 

Le  prix  d'un  appareil  de  même  puissance,  construit 
par  MM.  Barns  et  Miller,  à  Londres,  est  de   116,000  Ci  aucs. 

Le  poids  des  deus  mac&ines  de  80  dievaui,  de  l'ap- 
pareil du  Sfhmx,  par  MM.  Fawcett  et  O,  avec  les 
chaudléffeSf'estprèsde   lOMOO  kUogr. 

Nous  avom  T!a  ^ue  le  poids  des  chaudières  seules  est 
de  plus  de   42181  kilogr. 

Les  premiers  appareils  de  môme  force  construits 
sur  ce  modèle  en  France,  ont  coûté  plus  de  350,000  fr. 
I^s  prix  en  ont  été  successivement  réduits  à  900,000,  « 
105,000  et  980,000  firancs.  C'est  encore  au-dessous  de 
cedernier  taux  qu'on  les  étabH^a^joniid'Irai..  .  > 

Les  appareils  de  220  chevaux,  en  construction  .en 

France,  en  18'^2,  étaient  payés..   368,000  francs. 

y  compris  les  chaudières,  jiièces  de  rechange,  transport 
et  pose.  C'est  environ  1,672  francs  par  force  d,e  cheval  ' 
nominal. 

Tous  ces  prix  ont  été  «oqsMérablem^t  dknlnuéude- 
-puis  que  "plusieurs  roaisoDê  spéciales  se  sont  oirtillées 
pour  une  Jtelie  fabrication. 

Les  appareils  de  450  chevaux  ont  été  adjugés  à  nos 
principaux  constructeurs,  à  qui  ils  ont  été  oonliés,  à 

raison  de   810,000  francs. 

ce  qui  corresjpond  a  i^SOO  francs  par  force  de  cheval  nominal.. 
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Il  y  a  déjà  quelque  temps  que  nous  avons  reçu  de  M.  Tourassedes  don- 
nées intéressantes  sur  le  mode  de  navigation  connu  sous  le  nom  de  touage 
ikv«(pmr{\y,  nous  croyons  qu'elles  peuvent 'trè»*bieii  ftire  'mite  ma  des- 
4i1plioiis  des  appareil^  qui  viennent  d'être  examinés,  eqiérantjqiie  cette 
.qaention,  qui  est  de  la  plus  grande  importance  dans  l'appKeàttda  sur  nos 
Ôeuves  et  rivières,  intéressera  plusieurs  de  nos  lecteui's. 

Employés  à  l'intérieur,  nous  dit  M.  Tourasse,  si  ce  n  est  comme  ba- 
teaux de  poste  à  l'embouchure  de  nos  fleuves  ou  sur  les  rivières  peu  ra- 
pides, les  bateaux  à  vapeur  sont  loin  d  avoir  rendu  les  services  qu'on  en 
attendait. 

m  Ainsi,  contre  les  courants  un  pen  forts»  ils  ne  peuvent  soutenir  la  oon- 

coripnceavec  le  halage,  pour  ^économie  des  transports  :  feur  principal 
avantage  est  dans  leur  vitesse;  mais  cette  vitesse,  qui  leur  coûte  énormé- 
ment, ne  leur  est  pas  payée,  et  bieti  des  marchandises  n'ont  pas  tant  besoin 
d'ôlre  transportées  avec  célérité  que  d  être  rendues  à  jour  lixe  ;  de  plus,  la 
plupart  des  marchandises  ne  peuvent  supporter  l'excès  de  dépense  que  la 
.  Titesie. occasionne,  surteui  ea  rivièîre..  »: 

•Pour  démontrer  la  nécessité  de  snbslituer.leioiiag»  à  vapeur  aui  ttatoaux 
f  vec  rôues  à'aubes,  toutes  les  îpi^qu'il  s'agit  de  remonter  dei  courauto  atec 
^léritéet  économie,  H.  Toonisse  a  dressé  le  tableau  suivant,  qufr  nous 
nous  empressons  de  transcrire,  persuadé  que  des  chiffres  parUsol  souvent 
mieux  que  de  longues  piirases. 

(I)  Ce  •jttènM  d«  nailsiUon  eontMe  à  a  ppl iquer  te  putauiee  malfMe  i  noovoir  dfb  trroih  ou 

etilveitlans  plac<^:i  ;'i  l  inl  lu  lo ur,  i  i  «ur  le^queU  «'enroule  uo»  iuterruplioii  une  cliaine  ou  un 
câble  «lUché  à  un  poiiil  Uxe.  Ce  uiuile,  épruuvé  ea  iTii  par  le  maréebai  de  ëMe,  nutt  «voc  det 
■  «h«v«m,  était  «Ion  vielMu  et  eoBirfiqiié;  en  ii'ett  qu'en  «lit  qv^M  «M  |»arvenu  ft  1«  parfaelhniiMr 
•là  rulili-wr  M  Touraïae,  principalement,  y  a  aîtpurlH  des  améliorations  notable* 

Vpir  l'Kuai  sur  le«'lialeau&  à  vapeur  appliquei  a  la  narigatiQn  ïDténeuru  ol  mariUme,  par 
«.  l^wiie^lggéiilquf-niéciaBlcIwt,  <l    MeUet,  Insénleur  (i  vol.  In4»,  IW).  . 


U....  U 
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TABLEAO  COMPARATIF 

De  la  puissance  motrice  nécessaire  aux  bateaux  à  vapeur  avec  roues  a 
aubes  et  aux  toweurs  é  vapei$r,  pmtr  fualguet*  en  rememle  tttr  U  AAïkie, 
de  Bemnealn  à  l^nt^  Ut  vUeise  mogtÊuie  dm  amnuU  étani  éoahit  à 

.         par  Htumde,  • 

(VAB  11.  fOOSMR» 


Les  trois  premières  lignes  de  1b  denxièiiie  .colonnp,  ont  été/lifaiéfeB  en 
Mène,  en  ce  qu'avec  moins  de.  doivA  chevaux  de  poimance  par  jnèire  de 
aecUon,  nn  bateau  à  vapeur  avec  rooes  à,  aubesi  ne  pen(  nmnonler  uafi 
aide  tons  les  courants  du  Rhône.  ' 

l«s  cliiffres  de  la  troisième  colonne,  servent  h  démontrer  combien  on  se 
tromperait,  si  l'on  pensait  déduire  de  la  vilosso  d  un  bateau  en  eau  morte 
celle  qu'il  aurait  en  rivière,  en  admettant  qu  li  doit  y  prendre  une  viter^ 
telle  que  celle  du  courant,  plus  celle  du  bateau,  représentent  exactement 
sa  vitesse  en  eau  morte. 

SasmpU*.  Soit  un  bateau,  remontant  le  Rhône,  avec  une  vitesse  de 
ft^SO  par  seconde,  leajdeux  vitesses  réunies  donnent  donc,  pour  qu'un 
bateau  è*vapeur  avec  roues  ii  aubes  soit  en  état  de  remonter  le  Khône, 
avec  une  vitesse  moyenne  d(î  2™  50,  sa  \ilesse  en  eau  inorle  devra  être 
6"^  56  et  sa  puissance  de  :î3.  i3  chevaui  par  mètre,  soit  par  set oiulc  l^-Sfi  de 
plus  que  la  somme  des  deux  vitesses.  Cette  différence  est  énorme  et  é^ui- 
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vaut  à  peu  dç  chose  près,  a  >(mz(*  rhevaux  en  plus,  pnr  niMrc  de  seclion. 

La  vitesse  d'un  bateau  à  vapeur  eu  eau  morte,  de  profondeur  et  de  lar- 
geur indéfloies^  «e  dédoU  de  la  puissance,  en  prenant  deux  Tois  la  racine 
cuU(|ue  du  quotient  de  la  fw^  motrice  eu  chevaux,  diflié  par  le  produit 
de  la  largeur  et  du  tirant  d'eau. 

Exemple  :  Soit  un  bateau  de  1*  de  flecliou,  mft  par  aq,e  ferra  ou  (Miia- 
sance  de  15,625  chevaux. 


a  v/         «  H  X  «'M  «  5  inètrefl. 


Par  une  opération  inverse,  on  déduit  leur  puisssancc  ou  force  njotrice 
de  leur  vitesie,  en  prenant  le  huitième  de  la  largeur  et  du  tirant  d'eau, 
qu'on  multiplie' par  le  cube  de  la  vitesse. 

Exemple;  Soit  un  bateau  de  !■  de  section,  marchant  avec  une  vitesse 
de    par  seconde, 

F  «  ^  X  i  K  fi*  «  195  X  IM 

ou  15,615  chevaux-vapeur. 

La  puissauce  ou  force  motrice  des  bateaux  à  vapeur  avec  roues  à  aubes, 
naviguant  contre  des  courants,  est  très-difficile  à  déterminer  d'une  ma- 
nière  rigoureuse,  attendu  que  les  pertes  d'effet  aogroenteutou  digointjçnt  . 
selon  que  les  courants  sont  plus  ou  moins  rapides.  Aussi,  pour  ne  pas  trop  ♦  • 
ei  l  er  avai»t  de  dresser  ce  tableau.  M.  Tourasse  a  recueilli  une  foule  de 
faits  desquels  il  a  déduit  la  formule  suivante,  qui  n'est  cependant  appli- 
cable qu'aux  bateaux  dont  la  puissance  est  safflaante  pour  frandiir 
aide  tous  les  courants; 


R  X  <  (V  -K?)*  X  t)  X  It 


soit  ;  

R,  ou  12'' 50,  représente  en  rivière  la  résistance  d'un  mètre  carré  du 
maître-couple  pour  la  vitesse  d'un  mètre  par  seconde. 
'  s,  section  du  nnttre^îoupleÉ  * 
.  V,  on    50;  vitesse  moyenne  du  RhAne  par  seconde. 

«,  vitesse  du  bateau. 

P,  ou  3,2,  représente  la  perte  d'effet  due  à  l'emploi  des  roues  à  aubes 
par  suite  de  la  mobilité  du  point  d'appui,  qui  se  dérol>e  sans  cesse  sous 
elles. 

F,  ou  75  kilofç..  force  ou  puissance  d'un  cheval-vapeur. 

Exemple  :  On  demande  la  puissance  que  doit  avoir  un  hateao  à  vapeur 
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avec  roues  h  aubes,  d'un  mètre  de  section,  renontaiit  le  R5ône  aveç  dm 
vitesse.iie  1"  50  par  seconde  ? 

-  12,5  X  1  (-2,5  +  1,5)*  X  1,5  X  3,2 
^"  ~~ 

soit  12,80  chevaux. 

La  formule  du  tounge  est  la  même  que  ci-dessus,  moins  la  quantité  P. 

Exnnplc  :  Quelle  doit  ("^tre  la  puissance  motrice  d'un  touetir  à  vapeur  de 
un  mètre  de  section,  pour  remonter  le  Hhône  avec  une  vites&c  moyenne 
de  3"  par  seconde  î 

_     18,6  X  t  (  2,5  +  3)«  X  3 

soit  15,12  chevaux-vapeur.  .  " 

Qàoique,  dansées  diernieralemps,  on  ait  outré  sur  le  Rbôoe  tes  dimen- 
sions et  snrtout  la  longueiir  des  l»ateaax  à  vapeur  q^*on  y  emploie,  quels 
que  soient  les  soins  que  I*on  ait  apportés  dans  la  confection  des  coques  et 
des  machines  pour  les  rendre  plus  légères,  on  n'est  parvenu  qu'avec  beau- 
coup de  peine  à  avoir  des  bateaux  dont  la  puissance  n  vide  (^gale  40  che- 
vaux par  mètre  de  section.  D'apri'S  le  tableau,  on  voit  qu'avec  cette  puis- 
sance on  ne  peut  guère  atteindre,  sur  ce  fleuve,  une  vitesse  moyenne  de 
plus  de  ft"'70  par  secondé,  tandis  qu'il  ne  faudrait  que  douze  chevaux 
euYiixm  par  le  louage  à  vapeur  pour  reinonter  avec  la  même  vitesse.  ' 
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à  llnill  II  POÇDII.IT  A  irriLll  LIS  lois  II  TtiiTnv 

-  WL  BÉttKiniéBr,  Mémm^Êèmf  h  Parla 

(FLARCBB  47)  ^ 

».  -  ■ 

 —-mrn^  :  


On  sait  que  pour  extraire  des  bois  étrangers  le  plus  possible  de  la  ma- 
tière tinctoriale  qu'ils  renferment,  il  faut  les  diviser  extrêmement,  do 
naiiière  à  les  réduiré  en  parcelle^  très-petites,  les  moyens  généralement 
'employés  à  cet  effet»  jusqu'à  ces  dernières  années,  consistaient  è  varfoper 
lés  boÂ^  c'es^i-^ire  à  les  découper  en  i-opeaux  très-minces,  puis  à  sou- 
mcttrt"  ces  mêmes  copeaux  n  l'action  de  moules  en  pierre  qui  Icsxôdiusajent 
en  laiiicttcs  ou  en  poudres  aussi  Unes  qu'on  voulait  l'obtenir. 

Ce  système  exigeait  ainsi  deux  appareils  distincts,  prenant  chacun  une 
force  assez  considérable  pour  être  mis  en  activité,  et  présentait  d'ailleurs 
des  incoovâiients,  surtoutdans  le  nouveau  procédé  d'eit|«ction  de  la  tein-. 
•'tMte  dont  on  fait  usage  aojoordliol  presque  partout»  procédé  que  l'en  doit 
I  M.  Souarce,'qui  s'est  fait  i>revetcr  en  France  pour  15<ao8.  ' 

Nous  croyons  qu'il  est  à  propos  d'en  dire  quelques  mots,  avant  de  decnre 
l'appareil  de  M.  Bérendorf,  dont  le  travail  convient  parCpitement  à  ce  mode 
d'extraction. 

M.  Souarce  a  pensé  avec  raison  que,  pour  bien  extraire  des  diverses 
r8cine&4iu  bois  étrangers  la  matière  Coiorante  qu'ils  penirent  contenir,. H 
bllait  non-seulemenr  qulb  fassent  suffisamment  divisés,  mais  encore  qpe 
les  twrcelles  ou  les  poudres  extraites  ftassent  soumises  à  l'actton  d*ttn  cou-, 
rant  forcé  d'eau  chaudt.  il  crut  devoir,  é  cet  effet,  construire  un  appac^ 
fort  simple  que  l'on  pourra  aisément  comprendre,  nous  en  sommés  per- 
suadé, par  une  simple  e\pli(  ation  sans  figure. 

Que  l'on  s'imagine  un  vase  cylindrique  en  cuivre  de  0'°60  à  O^TO  de 
diamètre  sur  0*StO  à  1  mètre  de  liauteur,  ayant  à  sa  base  un  double  fond, 
également  en  cuivre,  et'fermé  à  sa  partie  supérieure  élargie,  par  un  cou- 
vercle percé  de  trous  et  malntènn  solidement  par  det  «traverses  avec  des 
coins  op  <ies  vis,  dans  le  genre  des  couvercles,  autoclaves.  On  remplit  Tes- 
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|Mce  comprif  entre  le  couvercle  et  le  fmt  fond,  de  boit  de  teintore  en 
pondre,  àié,  «os  être  cqiemlent  trop  fortementcomprimé.  Le  fanx  fond,  - 
irepportd  A  plmienrs  cenlinètrcs  an-dessus  de  la  base,  est  aussi  percé  de 
trous  pour  doninM*  pnssajïP  à  l'caii  cliaude  que  l'on  y  fait  arriver  à  l'aide 
d  une  poiii|>c  loiil.iiilc,  doiil  le  tuyau  s'ailaple  à  niu>  tiilxiluro  ménagée  A  la 
[>arlie  iittyriuure  de  l'appareil,  (^'lle  tMU,  fiti  rr»'  (le  trinrixT  toute  la  nias>e 
divisée  contenue  dans  le  vase,  ne  trouve  d  autre  is>ue  que  pur  les  ouver- 
tures, du  couvercle  supérieur;  elle  en  àort  donc;  non  sans  s'êtrè  chargée 
de  matière  tinctoriale.  Von  MHiiliim  JatécnlA  est  peali^iiée  M-dearas  du 
couvercle  pour  conduire  cette  eau  saturée  dans  des  réservoirs' propre» à  la 
recevoir.  Cette  opération  se  continue  ainsi  jusqu'à  re  qu'on  rcronnaissc 
qu'il  ne  sort  i>lus  (pic  de  l'eau  pure  non  roloréo.  On  enlève  alors  le  cou- 
veii  le  .  pour  reliicr  tout  le  résidu  (]ui  ne  eonli«'Mt  j)lu>  de  couleur,  et  on 
donne  isâue  a  1  eau  qu'il  peut  cunleuir  et  a  celle  qui  se  trouve  onli  e  les 
deui  fonds  par  un  robinet  placé  ad  hoc,  pour  recommencer  bienlét  une 
opération  semblable. 

Cet  appareil,  qui,  comme  il  est  aisé  de  le  voir,  est  de  la  plus  grande  siop- 
pllcité,  a  l'avantage  d'extraire  ainsi  des  hnis  propres  à  la  teinture  toute  la 
matih'o  colorante  qu'ils  renferment,  et  eela  d'une  manière  < ontinue.  On 
con^-oit  ()u'il  a  dû  être  adopté  yt''nér,ilriiient  dans  l'iiitlustiie.  Disons,  en 
passant,  (pic  l'autour  le  ((instruirait  priniiti>cnienl  en  bois;  aujuurd  iiui  il 
le  h^ijC^me  nous  l'avons  dit  |)lu$  haut,  entièrement  en  cuivre,  Nous  en 
av6ikl^#jnl^  grdttd  à6lÉklltrë  en  confection  .chez  M.  Bajmond,  mécàniden, 
à  Paris,  qui  s'est  ^éùîÉ  àtdà^  dé  la  constroctibp  dès  vwehiiiè»  à  réduit  lëi 
bois  de  teinture,  lesquelles  reposent  sur  lât  autre  principe  de  construction 
què  celui  que  nous  allons  décrire,  comme  nops  le  ferons  voir  bientôt. 

Par  la  machine  nonvellernent  perrectionnée  par  M.  Hérondorf,  mécaru*- 
cien  fort  hahile,  non->euli ment  on  é\iie  I  emploi  des  meules  qui' étiiient 
nécessaires  a  la  trituration,  mais  on  ublienl  des  poudres  ou  des  afOiages 
pàtilittement  en  rap£ort  avec  lés  pi-ocèdéid*eitracU6h  aciiléis,  et  qùf  «Son- 
'viéfinént  éttfrtotirMFt  bien  dans  tohè  foule  de  circonstances.  En  hoÈ^'M 
pratique  et  d'intelligence,  qui  sait  comprendre  toute  l'importance  de  cétte 
fabii(  ation  et  en  apprécier  les  résultats.  M.  îîérendorf  à  étudié,  avec  une 
persévérante  ncfiv  ilé.  les  inconvénients  et  les  diKli  ultés  (pie  présentent  les 
diflérentes  natures  de  bois,  pour  les(picl>  t(tus  les  moyens  proposés  de  les 
travailler  ne  peuvent  être  les  mêmes.  Il  a  comi)ris  qu'il  fallait  construire 
unetnachine  qui  permît  de  réduire  en  poudre  ou  d'affiler,  non-seulement 
des  bolB  i^liers  et  présentant  péû  de  bi^ochei  ou  dë  noeuds,'  mais  ént^re 
les  racines  les  plus  irrégulières,  ét  cduiposées  soûvehl- d'une  iiifinlté  de 
ramilles  qui  sont  fort  embarrassantèîl,  quelquefois  rempli^  de  pierres  ou 
d(>  terre,  et  par  cela  même  daoj^ereiises pout'  la  roachine'èt  pour  l'ouvner 
qui  la  l  'induit. 

M.  liércndorr(;st  arrivé  à  surmonter  les  diflicutlésen  rcmpla(.aiit  d'aliord 
lès  couteaux  Ordinaires,  montés  sur  un  plateau  tonique,  par  des  couteaux 
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dontelés,  qui,  dnns  le  vif  mouvement  de  rotation  imprimé  à  ce  plateau, 
déchiri'nt  le  bois  que  Ton  soumet  à  leur  action,  et  le  divisent  ainsi  en  par- 
celles très-flnes.  Pénétré  des  bons  résultats  obtenus  par  la  dentelure  de  ces 
couteaux,  il  le»  disposa  bientôt  pour  qu'en  leur  présentant  les  branches  de 
bois  ou  les  racines,  de  manière  à  être  tangentes  à  la  circonférence  du  pla- 
teau, ou  à  faire  avec  les  rayons  de  celui-ci  des  angles  plus  ou  moins  obtus,- 
on  obtienne  des  aftilages  plus  ou  moins  grands,  c'est-à-dire  des  lilaments 
dans  la  direction  de  ceux  du  bois,  plus  ou  moins  longs.  Or,  on  sait  que 
certains  bois  de  teinture,  ainsi  divisés  en  filaments,  au  lieu  d'être  réduits 
complètement  en  poudre,  sont  très-favorables  à  une  bonne  extraction.  En 
effet,  d'api-és  le  procédé  de  M.  Souarce,  on  a  pu  reconnaître  que,  lorsque 
les  poudres  étaient  trop  réduites,  on  opérait  trés-diflicilement  (elfes  pas- 
saient à  travers  l'espèce  de  flltre  qui  ferme  le  vase,  pour  s'échapper  avec  - 
l'eau  sans  ôtrê  déchargées  de  leur  matière  colorante);  dans  certains  cas 
môme,  l'opération  devenait  impraticable,  tandis  qu'elle  se  fait  très-bien  et 
très-rapidement  loi*sque  le  bois  est  simplement  affilé. 

L'auteur  a  si  bien  compris  les  avantajjes  de  ce  mode  de  travailler  les  bois 
de  teinture,  qu'aussitôt  api-ès  avoir  pris  un  brevet  de  perfectiounement 
pour  ses  nouveaux  moyens,  il  a  monté  à  ses  frais,  dans  son  propre  établis- 
sement, plusieurs  machines  commandes  par  un  moteur  à  vapeur  de  la  force 
de  12  chevaux,  pour  exploiter  cette  fabrication  à  Paris.  Il  n'en  continue  . 
pas  moins  d'en  construire  pour  l'intérieur  de  la  France  et  pour  l'étranger.  . 

Plusieurs  construt-teurs  très-capables  ont  proposé  et  mis  à  exécution, 
dans  ces  dernières  années,  divers  appareils  pour  réduire  les  bois  de  tein- 
ture en  poudre,  en  évitant  l'action  des  meules.  Ainsi  M.  E.  Philippe,  ingé- 
nieur-mécanicien à  Paris,  a  établi  une  machine  composée  d  une  espèce 
de  cylindre  ou  tambour  armé  de  fragments  de  lames  de  scie  circulaires 
distribuées  sur  la  circonférence,  de  manière  à  attaquer  successivement 
toutes  les  partiès  du  bois  soumises  à  leur  action.  Il  pouvait  ainsi  obtenir 
une  division  très-grande,  et  par  conséquent  une  poudre  fine  et  régulière. 
Ce  tambour  tourne  d'ailleurs  avec  une  rapidité  extrême,  et  qui  n'est  pas 
moindre  de  VoO  à  500  révolutions  par  minute.  Disons,  en  passant,  que  cet 
excellent  constructeur,  qui  a  étudié  d'une  manière  toute  particulière  les 
moyens  de  travailler  le  bois,  vient  de  monter  un  établissement  spécial 
pour  la  fabrication  de  nouveaux  parquets  composés  d'un  grand  nombre  de 
morceaux  triangulaires  ou  cairés,  qu'il  débite  et  qu'il  assemble  mécani-  • 
quement.  | 

M.  Vallery,  de  Kouen,  qui  s'est  acquis  une  belle  réputation  par  son  sys- 
tème de  grenier  mobile,  a  conçu  une  machine  propre  à  réduire  les  bois  en 
poudre,  sans  se  servir  de  la  main  de  l'homme  pour  maintenir  les  bois  pen- 
dant le  travail.  .Vinsi  il  a  établi  une  espèce  de  tour  à  chariot,  dont  le  pla- 
teau. Ii\é  sur  l'arbre,  en  reçoit  un  mouvement  de  rotation  rapide,  et  est 
armé  de  lames  convènablemcnt  disposées  ;  le  chariot  portant  la  bûche  de 
bois  qu'on  veut  triturer,  s'avance  gi-aduellement  contré  ces  lames  par  le 
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niouvement  ra^me  imprimé  à  l'arbre  du  tour.  Par  cette  disposition,  il  suffit 
de  mettre  la  hûrhc  sur  la  machine,  comme  on  monte  une  pièce  sur  un 
tour  parallèle  ordinaire,  et  on  n'a  plus  à  s'en  occuper,  jusqu'à  ce  qu'elle 
soit  presque  complètement  divisée.  Alais  on  conçoit  qu'elle  ne  peut  ôtre 
évidemment  nppli()uée  à  toute  espèce  de  bois.  Il  faut  choisir  des  morceaux 
droits  et  réguliers;  les  racines,  les  brandies  tortueuses  ne  peuvent  y  être 
travaillées,  à  moins  qu'on  ne  les  maintienne  à  la  main. 

La  machine  de  M.  Kaymond  paraît  avoir  quehpie  analogie  avec  celle 
de  M.  Bérendorf  ;  elle  se  compose  d  un  plateau  ou  disque  circulaire,  animé 
aussi  d'un  vif  mouvement  de  rotntiou  cxintinu  et  armé  de  lames  de  scie 
au  lieu  de  couteaux  tranchants  et  dentelés,  comme  ceux  appliqués  par  ce 
dernier  constructeur.  Nous  croyons  que  ces  scies  présentent  moins  de  soli- 
dité, et  doivent  moins  bien  couper  que  les  couteaux  en  acier  dentelés,  dont 
la  Tormc  et  la  construction  s'approchent  beaucoup  des  outils  analogues 
employés  dans  la  menuiserie  cl  l'ébénisterie. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  BÊRENDOllF, 

HEI>nKi>K.\Tée  PLANCHE  17. 

Nous  allons  d'abord  décrire  l'appareil  tel  que  M.  Bérendorf  l'a  disposé 
pour  triturer  et  réduire  <*n  poudre  les  ilifTérentes  espèces  de  bois  propres 
à  la  teinture;  nous  donnerons  ensuite  la  simple  mo^iiGcation  qu'il  y  a  ap- 
portée pour  rendre  cette  machine  susceptible  de  faire  les  affilages. 

La  fig.  r«  du  dessin,  pl.  17,  représente  le  pian  général  de  l'appareil  tout 
monté  et  disposé  pour  être  commande  par  un  moteur  hydraulique  ou  à 
vapeur.  » 

La  fig.  2  en  est  une  coupe  verticale  faite  par  l'axe  de  l'arbre  de  com- 
inande,  suivant  la  ligne  1-2  du  plan. 

Et  la  fig.  3  désigne  une  section  transversale,  perpendiculaire  à  la  précé- 
dente, faite  suivant  la  ligne  3-4,  et  vue  du  côté  du  plateau  porto-lames. 

Il  sera  aisé  de  voir  par  ces  figures  que  toute  la  machine  se  compose  de 
trois  parties  principales  que  nous  décrirons  successivement,  siivoir  : 

]*>  D'un  disque  ou  plateau  circulaire  armé  de  lames  ou  couteaux  dcii- 
t^^t  et  sou  application  à  l'affilage; 

§*  D'un  chariot  propre  à  pi  esser  le  bois  à  diviser  contre  le  plateau  ; 

3"  D'un  moulin  à  noix  destiné  à  compléter  la  trituration  des  parties  qui 
auraient  échappé  à  l'action  des  couteaux. 

Du  PLATEAU  FORTE-LAMES.  —  Cc  platcau  coDsiste  en  un  disque  de 
fonte  A,  convenablement  évidé  à  l'intérieur,  et  présentant  à  l'extérieur  deux 
troncs  de  cône  à  base  commune,  et  dont  la  surface  est  exactement  tournée. 
Douze  entailles  y  sont  ménagées  à  égale  distance  sur  toute  la  circonférence 
pour  recevoir  autant  de  lames  ou  coutejiux  aciérés  a.  dont  la  fome  est 
suffisamment  rendue  par  les  détails  (fig.  8).  On  voit  en  effet  que  d'un  côté, 
Aiir  toute  une  moitié,  ils  sont  cannelés,  de  manière  î\  présenter  par  le  bout 
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une  suite  de  drnls  triangulaires,  dans  le  geiu'e  de  celles  d'une  scie.  Ce« 
cannelures  sont  prc^alabloment  fiiiles,  avant  la  trempe  des  rouleaux,  à  l'aide 
d'une  machine  fort  simple  et  très-ingénitMise,  que  M.  Kéivndorf  a  dù  con- 
slruire  exprès  pour  cet  objet.  L'autre  rooftié  de  ces  couteaux  est  évidée  au 
milieu,  comme  les  fers  des  rabots  de  menuisier,  afin  de  former  coulisse 
pour  permettre  de  les  traverser  par  un  bouUm  qui  sert  à  les  (îxi'r  aux 
oreilles  b,  venues  de  fonte  à  l'intérieur  de  la  jante  du  plateau,  et  pour 
pouvoir  aussi,  à  mesure  qu'ils  sont  usés,  les  sortir  de  la  circonférence. 

Ces  couteaux  sont  fortement  trempés  et  peu  revenus;  quand  ils  ont  be- 
soin d'être  affiîté»,  on  les  pi  ésentc  sur  la  meule  comme  un  fer  ordinaire, 
sans  qu'il  soit  nécessaire  de  les  détrem|)er,  à  moins  d'un  accident  grave 
(comme  un  ébréchage  très-profond)^  les  dentelures  restent  naturellement 
formées.  Comme,  en  livrant  lu  machine  à  l'acheteur,  le-conslrucleur  four- 
nit toujours  un  jeu  de  couteaux  de  rechange,  on  conçoit  qu'on  peut  tra- 
vailler longtemps  avant  d'être  obligé  de  recourir  au  mécanicien  pour  en 
faire  faire  de  nouveaux. 

Le  porte-couteaux  A  est  alésé  à  son  centre,  et  ajusté,  avec  précision,  sur 
un  arbre  de  couche  en  fer  B,  (jui  se  prolonge  de  chaque  côté  ;  il  y  est  soli- 
dement fixé  par  une  clef  h  demeure  et  par  une  clavette  conique  qui  tra- 
verse son  moyeu.  L'arbre  B  porte,  à  une  extrémité,  les  deux  poulies  en 
fonte  C  et  C,  et  à  l'autre  le  volant  L).  La  première  des  deux  poulies  est  fixe 
pour  recevoir  du  moloar  une  vitesse  de  rotation  qui  n'est  pas  de  moins  de 
300  tom^  par  minute;  la  seconde  est  folle  et  sert  à  interrompre  le  mouve- 
ment. Le  volant  est  nécessaire  pour  régulariser  la  marche  de  l'appareil  et 
vaincre  les  résistances  accidentelles  qui  se  présentent  |)endant  le  travail, 
t!omme  des  nœuds  par  exemple  ou  des  parties  dures,  étrangères  quelque- 
fois à  la  nature  des  bois.  ^  ■ 

Comme  l'arbre  fatigue  beaucoup,  et  qu'on  est  obligé  de  lui  donner  toute 
la  longueur  de  la  machine,  il  est  prudertt  de  le  faire  porter  sur  trois  paires 
de  coussinets  c,  c',  c*,  afin  qu'il  ne  flambe  pas  vers  le  milieu,  qui  est  sur- 
tout la  partie  où  il  éprouve  le  plus  d'effort  latéral.  Ces  trois  paires  de  cous-, 
sinets  sont  en  bronze,  ajustés  dans  des  paliers  en  fonte,  dont  les  deux  pre- 
miers sont  fondus  avec  la  plaque  d'assise  E,  laquelle  est  boulonnée  sur  les 
fortes  traverses  en  bois  F  du  biUi  de  la  machine;  ils  sont  aussi  recouvert» 
et  retenus  par  des  chapeaux  en  fonte  de  forme  ordinaire,  .^p  / 

Tout  le  bâti  qui  porte  celte  machine  est  en  bois,  composé  de  forts  mon- 
tants verticaux  r,,  qui  s'assemblent  par  le  bas  avec  les  madriers  II,  for- 
mant l'assise  et  reposant  sur  le  sol;  ils  s'assemblent  par  le  haut  avec  les 
traverses  F,  qui,  elles-njémes,  sont  rassemblées  et  boulonnées  avec  les 
pièces  longitudinales  L  Dés  panneaux  en  planches  d  ferment  les  côtés  de 
|a  machine. 

Du  CHARIOT  BKPOCSsoiR.  —  Le  morccau  de  bois  e  (  fig.  1),  que  l'on  veut 
soumettre  à  l'action  des  lames  pour  le  réduire  en  poudre,  est  maintenu, 
pressé  contre  ces  dernières,  par  la  partie  coudée  f  d'un  chariot  en  fonte  J, 
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çflii  marche  horizontnlcmont  entre  les  coulisses.  Une  coupe  Ironsversale  de 
l'C  chariot,  faite  suivant  la  ligne  5-G  do  la  fi:;  -2.  est  roiu  t^senlée  détachée 
sur  la  fig.  7.  On  voit  qu'il  porto  de  clia(|ur  côté  deu\  paires  de  galets 
élruits  q,  mobiles  sur  leurs  axes,  cl  logés  i  xnclement  dans  les  coulisseaux 
drcsséi»,  ménagés  à  l'intérieur  des  régies  de  fonte  K.  Par  celte  disposition, 
il  peut  glisser  très-facilement  entre  ces  règles,  et  dans  une  directiOD  pa- 
rallèle à  l'arbre  du  plateau. 

'  A  sa  base  est  adapté  un  crochet  auqur*!  on  attache  une  corde  h,  qui, 
passant  sur  un  rouiean  /,  dont  les  tourillons  sont  portés  par  des  oreilles 
venups  de  fonte,  aver  les  régies  K,  descend  s'accrocher  h  »ine  grande  pé- 
dale L.  (]t'li('-(  i  a  son  point  d'appui  sur  le  boulon./,  contre  un  des  mon- 
tants G  du  bâti;  elle  est  coudée  à  l'autre  bout,  et  s'élargit,  comme  pour 
forriMàr  nitfrcbc^fed.  Une  bride  en  îerk,  (Liée  au  tîftti ,  l'empêche  de  s'écar- 
ter dà  |0an  vertical  dans  lequel  elle  doit  se  mouvoir.  II  est  aisé  de  voir 
(^*en  appuyant  le  pied  sur  cette  pédale,  on  tend  à  faire  avancer  le  chariot 
de  droite  à  gauche,  et  par  conséquent  à  presser  le  bois  contre  le  plateau 
porte-fontoaux. 

Cette  pression  ayant  lieU  à  l'aide  du  pied,  on  comprend  déjà  que  les 
deux  mains  de  l'ouvrier  sont  entièrement  libres;  il  en  résulte  (ju  il  peut 
toujours  tenir  le  bois  solidement,  quelque  tortueux  qu'il  soit,  cl  lui  faire 
prendrè  toutes  les  positions  possible^»  saris  être  embarrassé.  . 

Pour  écarter  le  diariot,  lorsqu'un  bols  est  achevé,  avant  d'A  reprendre 
un  antre,  il  lursuftit  d'abandonner  la  tiédale*  etd*ap|)uyer  enarrièro  c  nntre 
une  pièce  en  fer  M,  qui  pt  ésontc  une  formo  convenablement  arrondie,  et 
qui  est  boulonnée  à  la  nervure  siip«  ri«'ure  du  chariot.  Le  changement  peut 
donc  s'opérer  avec  la  plus  grande  lacilité  et  trés-rapidement. 

On  voit  par  le  plan  (ig.  1,  que  le  bois  est  présenté  obliquement  à  l'action 
des  lames^  par  rapport  à  tjiii  dircçtlon  <fe  ses  fibres;  cette  position  inclinée 
est  nécessaire  pour  déchirer  les  bois  avec  plus  de  facilité* et  surtout  avec 
moins  de  force.  On  conçoit  en  effet  que,  si  on  le  présentait  exactement  par 
le  bout,  les  couteaux  frotteraient  contre  lur  et  en  détacheraient  diflicile- 
ment  les  parcelles;  ils  ne  pourraient  fairr  qu'une  poussière  Irès-lhie,  (]ui, 
comme  nous  l'avons  déjà  dit,  n  cî>l  pas  convenable  pour  le  mode  d  exlrac- 
lion  actuellement  en  usage. 

Api*ucat|ON  A  l'appiugb.  —  C'est  en  reconnaissant  les  bons  résultats 
obitous  au- moyen  de  cette  simple  observation,  que  M.  Bérendorf  a  été 
amené  à  apporter  un  perfectionnement  remarquable  qui  rend  TafDIage 
facile  et  commode.  Ainsi,  il  a  modifié  la  forme  de  son  plateau  porle-Iames; 
il  l'a  disposé  comme  l'inrliqucnt  les  flg.  7  et  10,  qui  le  représentent,  de 
face  vu  intérieurement  et  coupé  par  son  ave. 

La  surface  extérieure  de  ce  nouveau  plateau  est  cylindrique,  le  côté 
tranchant  des  lames,  qui  sont  toujours  dentelées  comme  précédemment , 
et  asiojètties  de  même  «ui.  oreilles  intérieures  6,  est  eiactemenl  parallèle 
il  Vaxc  et  romi^rên^  prcsqnr  foute  la  largeur  (lu  disque;  - 
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nmil»iSféÊt  que,  flf  roAj|Ml«ëlrÀèiBtt4éMb«qaerrà 
afBler  t#llr  Mê  iè  fl  inachine,  en  le  pré8eiif|||(  domine  on  te  stifipMè 
sor  ta  flg.  9,  à  peii  près  tangenticllement  à  là  Circonférence  du  plateau,  tes 
couteaut  enlèveront  dos  filaments  qui  seront  frnuliinl  plus  longs  que  le  . 
boiit  lui-ni^mo  sera  post'-  plus  p'-i-pcnilicnlMireinetit  ;i  I.i  direction  de  la 
table,  et  iiu  ("on(r;iii-e.  ils  seront  d'iiutant  plus  c diit  ts  (pi'il  sera  plus  couchô 
vers  celle-ci.  Ou  obtient  uinsi  des  af(ilaf;es  tels  qu  ou  peut  les  désirer,  et 
tels  surtout  qu'il  est  e^ntiel  de  les  produire  pour  te  commerce. 

porté-lames,  it  faut  aussi'nfbdtfier  le  chariot  repoussoir,  qîti,  dans  ce  cas, 
doit  agir  dans  une  direction  perpendiculaire  à  l'axe.  Cette  modification 
tr^s-nntureile  est  extrémemeoi  facile  à  faire;  nous  n'avons  ptf  'jBhi  devoir 

en  l'épeter  le  tracé. 

Dl  MOLLiN  A  NOIX.  ~  Pour  rcudrc  l'opcratiou  complète,  et  ne  rien 
laisser  désirer  à  sa  machine,  M.  Bérendorf  a  cru  devoir  y  ajouter  un  fsitjt 
moulin  qui  permit  de- broyer  les  parties  non  sorosaniniàiflilinUti'^À 
qpe  les  éclata  qui  se'  détachent  do  bois  pendant  le  travaiP«  iSt%u  bonis  trop 
petits  que  Vhomnie  ne  peut  tenir  pressés  contre  les  coutéaor. 

i>  moulin  se  compose  d'une  (  loche  en  fonte  N, boulonnée  si»nBetrnvoi*se 
O  égaleini'ut  en  fonte  et  ll\ee  a  deux  des  madi  iers  !1  lig.  31.  Elle  est  garnie 
inlérieureiueul  d  un  certain  nomlire  de  l'ortes  saillies  /,  comme  le  montrent 
le  plan  v  u  eu  dessus,  lijj.  5,  cl  la  coupe  verlicule  par  son  axe,  lig.  G.  La  nuii 
eo'fonle  P,  qui  est  reBferméedaas  cette  etedie,  et  que  Ton  volt  en  projec- 
tion horiiontale,  flg.  A,  est  ansSi.  manie  è  sa  surface  eitérienre,  de  dents 
angulaires  T  ;  c'est  entre  ces  dents  et  les  sallHes  i,  que  les  copeaux  de  bois 
sont  d'abord  déchirés.  Une  denture  plus  8ne,  et  toujours  de  foi  ine  trian- 
gulaii't*.  mais  taillée  à  la  mnit»,  est  em  oi-e  pratiquée  à  la  partie  inférieure 
«le  la  cloche  et  de  la  noix,  alin  d'aciiever  le  liro)  âge  en  iliMs.mt  les  ciqieaux 
plus  complètement.  Ce  moulin  a,  comme  on  le  \oil  sans  peine,  beaucoup 
d'analogie  avec  ceux  destinés  à  la  frt>ncation  du  tan,  du  tabac,  etc. 

La  noil  reçoit  un  monveinAit  de  rotation  qui  est  égal  è  celui  de  l'arlNV 
de  commande  B,  au  moyen  des  denx  rones  d'angte  de  fonte  Q  Qf,  dont 
Tune  est 'fixée  sur  cet  arbre,  près  du  plateau,  et  l'autre  sur  le  sommet 
d'un  axe  verti<  al  K,  à  la  partie  inférieure  duquel  ta  noix  est  ajustée  avec 
fioin  et  assujetti»;  pai*  une  nervure. 

Cet  axe  vertical  est  retenu  vers  le  haut  par  um-  chaise  de  (onte  S, 
boulonnée  contre  la  lraver>c  F  (tig.  1  et  2),  et  munie  d'un  chapeau.—*  U 
pivote,  par  te  bas,  sor  un  grain  d'acier  ajusté  dans  une  crapaudine  en 
cuivre  m,  qui  te  maintient  latéralement.  Cette  crapandine  est  eite-diftaie 
ajustée  dans  la  partie  cylindrique  alésée  de  la  tràversé  de  fbntê  0. 

Pour  soulager  le  moulin,  c'est-à-dire  pour  pouvoir  donner  plus  ou 
moins  d'écai-tement  entre  les  ilenl»  de  la  noix  et  celles  de  la  «  loche,  il  est 
nécessaire  de  soulever  Taxe  d  une  Ires-laible  quantité.  Acelellct,  la  cra- 
paudine  ne  repo.se  pas  sur  un  fond  lixe,  niais>,  au  contraire,  sur  le  bout 
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iui'ondi  (l'une  cliiiiit'  cfi  fer  n,  (|ui  eht  .i^sfiiiMt  e  a  cIiaiiiiiTi»  n\ec  un  b.i- 
iaiicier  coudé  1',  dont  le  point  (i\e  est  a  une  extrémilé  en  u,  et  dunl  1  autre 
bout  est  suspendu  à  une  verticale  p,.VécTon  de  celte  vis  eA  k  oreilles^ 
pour  pouvoir  le  faire  loofoer  4  ^  maio;  U  jSippaie  dlMenient  sur  la 
traverse  de  fonie  O. 

Les  éclats  de  bois  ou  les  copeaux  que  l'on  veut  soumettre  à  raction  éa, 
iBOulin  sont  jetés  dans|uie  espèce  de  trémie  en  ptoachci  €iq!^J^m 

rendent  dans  la  cloche. 

On  a  pi4  voir,  sur  les  ligures  premières  du  dessin,  que  des  gardes  Y  V 
sont  placées  de  çhaque  côté  du  plateau  poréer^mesj,  pour  projeter  au 
dehors  les  éplat^oa  cofifiu^  fi^Êk  trop  îorli  doivttit  ^  broyés  à 
pK^«l  ÉbaliB.  -r-  Ce  tmwîmftm  ies  équeripes  en  fer.  eoaffjiiMé- 
ment  courbées  et  fixées  sv^  n  toMe  de  la  machine. 

La  force  nécessaire  pour  mettre  cette  machino  en  activité,  en  faisant 

faire  au  |H)rie-lanies  150  à  160  révolutions  par  minute»  est  estimé^ 
thevaui-va^e*ir. .  '        .  /  , 
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A  DIVISER  ET  KELEVEfr  LES  MOLETTES 

fota  » 

LA  GAATURP  DES  CYLINDRES  inifPRESSION 
.  JPar  M.  MtJCIlIBJlIKJi 


(MAHCBES  48  BT  19) 


Après  avoir  donné  le  dessin  de  la  belle  marliine  à  graver  les  cylindres 
d'impression  de  M.  Hagucnin^  nous  avons  pensé  qu'il  serait  utile  de  publier 
aussi  les  iDadiioes  à  diyiser  et  à  relever  les  moleltes ,  également  constriiitet 
par  cet  babjle  mécaolcien,  à  qoi  nous  devons  d'avoir  eu,  noa-senlement 
rantorlsation  de  relevi»'  ces  appareils  avec  détail  i  \  mais  encore  les  dotfU* 
ments  précis  qui  nous  ont  servi  à  en  faire  les  descriptions. 

Ces  machines  sont  aujourd'hui  aussi  indispensables  à  un  graveur  sur 
rouleaux  que  le  tour  à  graver,  par  la  grande  économie  de  temps  et  de 
main-d'œuvre  qu'elles  apportent  dans  le  travail,  comme  par  l'avantn^'e  du 
mode  de  gravure  en  creux,  qui  remplace  edÊ6  en  relief  ôa  ao  poioçou  que 
l'on  pratiquait  autrefois. 

Ls  machine  h  relevèr  les  molettes,  qol  n*est  antre  qu'une  espèce  de  lamli> 
noir,  a  pour  ol^et  d'obtenir,  par  une  (ortcf  pressfon  èt  par  un  mouvement 
de  rotation  continu,  une  gravure  én  snillîo  sur  une  molette  en  acier  non  . 
trempé,  à  l'aide  d'une  molette  gravée  en  creux  et  faite  en  acier  trempé. 

La  machine  à  diviser  est  destinée  à  graver  les  moleltes  en  creux,  de  la 
même  manière  que  le^  cylindre^  ou  rouleaux,  au  moyen  de  molettes  gra- 
vées en  relief  et  en  ader  trempjS.  Ce  moyen  s'emploie  lorsque  le  dessin  est 
tr^petit,  c'est-i-dire  lorsque  celui-ci  n'est  pesasses  grand  jHHir  occuper 
tout  le  développement  de  la  circonférence  de  la  mèreHnoletteiK)n  grave 
alors  ce  dessin  sur  une  molette  d'une  dimension  quelconque,  en  ayant  bien 
soin  de  le  rapporter  en  tons  sens,  pour  qu'il  y  soit  complètement  rendu. 
Avec  cette  molette  on  en  fait  une  autre  en  relief  sur  la  machine  à  relever. 

(I)  C'rM  h  roliliffcanti' amllff'' (le  nnlrr  Ix-nti  frrrr,  M.  J.  Amouroui,  Ingi'nioiir  i-ivil,  a!nr«  pro- 
fc^Mur  au  collège    à  l'école  indiu>lririle  de  Mulboiuc.  que  nousdevoii*  1m  doiâint  trë«-coinplel« 
'  fli  bln  eiMtodM  dlvinei  OMidiiiMi  à  gnv«r  de  X. 
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Cette  leeoDde  molelle  «ert  emuite  à  multiplier  le  deisio  aiosi  gravé  titr  le 
circopféreDce  d'une  troisil^e  molette,  à  Faide  de  la  machine  à  diviser. 
Cette  dernière  molette  doit  être  tooruéè  à  un  diamètre  parfaitement  exact 
pour  recevoir  le  dessin,  sur  tout  son  pourtour,  un  cortain  nombre  de  fois, 
et  de  manière  que  ce  nombre  soit  entier,  alin  que  les  dessins,  successive- 
ment répétés^  se  rejoignent  t>^usan&  se  croiser,  ni  .sans  laisser  d'intervalle 
enlise  eux. 

On' divise  égatenent  )a  moletle  sur  sa  longueur  pour  reproduire  les 
denins  de  la  même  manière,  en  ayant  encore  soin  que  cielte  division  soit 
aussi  précise  dans  ce  sens  que  sur  la  circonTérence. 

Pour  bien  comprendre  le  travail  de  ces  deux  machines,  il  est  nécessaire 

de  les  étudier  avec  le  secours  du  dessin  ;  nous  allons  donc  les  d<'M  rire  suc- 
cessivement, afin  (i'rii  faire  bien  voir  la  composition  et  le  jeu.  11  sera  facile 
de  reconnaître,  ù  I  aspect  des  dessins,  le  cachet  du  constructeur  qui  a  su 
apporter  à  ces  appareils,  comme  à  tout  ce  qui  regarde  cette  intéressante 
fabrication,  des  améliorations  vraiment  remarqualiles.  Nouscommencerons 
par  la  macbloe  i  relèver,  qui  est  la  plus  simple. 

DBSCâlPnON  DE  U  MACIUNB  A  BBLBVSR  LUS  MOLBTTBS» 
■■pateamte  bukcbi  IS. 

Celte  machine  est  représentée  extérieurement,  en  élévation  sur  la 
Ggurc  1,  et  en  projection  horizontale  sur  la  (ig.  2;  elle  est  aussi  vue 
intérieurement  dans  la  coupe  longitudinale  (fig.  3),  faite  par  son,  milieu 
suivant  la  ligne  i-%  et  dans  la  coupe  transversale  (flg.  4),  faite  suivant  la 
ligne  3-i. 

Il  est  aisé  de  voir,  par  ces  figures,  que  le?  parties  es<;enlielles  qui  com- 
posent cette  macbine  sont  les  deux  systèmes  porte-molettes,  dont  1  un  infé- 
rieur tîxe  est  destiné  à  recevoir  la  molette  d'acier  trempé  gravée  en  creux, 
et  l'autre,  supérieur  et  libre,  portant  la  molette  à  graver  en  relief,  et  qui 
doit  opérer  une  forte  pression  sur  la  preniière. 

SmfaiB  POETp-HOLBTTBS  FiHB.  —  Ce  Système  se  compose  d'un  sup- 
port en  fonte  A,  foi-mant  une  espèce  de  caisse  ou  ttoîte  rectangulaire,  as- 
sujettie par  deux  boulons  sur  la  table  de  la  machine.  Des  entailles  demi- 
circulaires  ^/  (voy.  les  détails  ;hi  ! '5  en  coupe  et  en  plan,  fig.  7  et  8)  sont 
ménagées  sur  les  deux  parois  \erli(  ales  et  parallèles  de  cette  boite,  pour 
recevoir  les  tourillons  des  deux  cylindres  ou  rouleaux  en  fer  trempé  au 
paquet,  et  (pli  ne  servent  qu'à  supportei"  la  molette^roère  c,  laquelle  est, 
comme  nous  Tavons  dit,  gravée  en  creux.  Celte  molette  est  ainsi  soutenue 
sur  toute  sa  longueur  :  elle  ne  peut  donc  se  courber  ni  ae  fausser  sous  la 
grande  pression  qui  s'exerce  contre  elle,  et,  par  conséquent,  elle  u'est  pss 
én  danger  de  se  déranger  ni  de  se  rompre. 

La  table  en  fonte  B,  sur  laquelle  est  tixé  le  support  A,  est  horizontale  et 
à  nervures;  elle  s'assemble  par  ses  c<Més  latéraux  aux  bâtis  de  fonte  C,  qui 
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forment  deux  châssis  verticaux  ot  parallèles,  posant  sur  le  sol  de  l'atelier, 
et  i*eliés  par  deux  tirants  ou  entretoises  en  fer  D.  (  Le  cadre  du  dessin  n'a 
pas  permis  de  donner  la  véritable  hauteur  que  portent  ces  châssis  en  exé- 
cution, on  devra  la  rectifier  par  les  cùtés).  Leur  forme  peut  être  sulTisam- 
ment  comprise  par  la  section  horizont<ile  (fig.  5),  faite  dans  une  partie  de 
leur  hauteur  suivant  la  ligne  7-8  de  la  Qg.  1. 

Les  cylindres  dont  on  voit  un  détail  au  1/5,  sur  la  fig.  9,  ont  leur  lon- 
gueur invariablement  déterminée  par  récartement  des  deux  côtés  échan- 
crés  de  la  caisse  A.  Ils  restent  les  raCraes,  quelle  que  soit  d'ailleurs  la 
dimension  de  la  molette-mère,  qui  est  nécessairement  variable  suivant  la 
nature  et  l'objet  du  dessin  que  l'on  y  a  gravé,  comme  aussi  de  celle  sur* 
laquelle  on  veut  obtenir  le  relief,  ? 

Système  portb-moi.ettes  supérieur.  — Ce  second  porte-molettes  est  , 
construit  d'une  toute  autre  manière  que  le  premier.  11  se  compose  d'une 
pièce  principale  en  fonte  E,  qui  est  renforcée  en  épaisseur  à  la  tète,  et 
s'élargit,  mais  plus  mince,  à  l'autre  extrémité,  où  elle  est  soutenue  sur  un 
axe  à  tourillons  tt.  Cet  axe  est  en  fer,  carré  dans  toute  sa  longueur  et  (ixé 
par  des  vis  au-dessous  et  à  la  partie  coudée  de  la  pièce  ;  les  deux  tourillons 
qui  le  terminent  sont  mobiles  dans  les  espèces  de  chaises  e,  venues  de  fonte 
avec  la  table,  comme  l'indique  la  coupe  particulière,  fig.  6,  qui  est  faite 
suivant  la  ligne  5-Gdu  plan  fig.  1;  elles  pourraient  au  besoin  être  rappor- 
tées si  on  le  jugeait  convenable;  sur  le  dessin  on  les  voit  recouvertes  de 
leurs  chapeaux  de  fonte. 

Dans  la  tète  du  même  support  E  sont  fixés,  de  chaque  côté,  par  trois 
boulons  à  écrous,  deux  coulisseaux  en  fer  f,  entre  lesquels  sont  ajustés  des 
porte -coussinets  7,  qui  peuvent  se  rapproclier  ou  s'écarter  à  volonté  sui- 
vant la  longueur  des  molettes  h  graver.  Nous  croyons  que  la  construction 
de  ces  porle-coussinets  est  suflisamment  rendue  dans  le  détail  Og.  10.  La 
demi-c(»quille  en  cuivre,  qui  s'y  tmuve  ajustée,  y  est  retenue  par  une  ner- 
vure qui  rempéche  de  sortir  latéralement,  et  une  petite  équerre  la  retient 
au-dessous,  (les  coquilles  embrassent  la  moitié  de  la  circonférence  des  tou- 
rillons de  la  molette  h,  sur  laquelle  on  veut  reproduire  en  relief  la  gravure 
faite  en  creux  sur  la  précédente  c. 

Pour  obtenir  cette  reproduction,  il  est  nécessaire  d'agir  avec  une  forte 
pression  sur  la  tète  du  support  E,  en  faisant  en  sorte  surtout  que  celle 
pression  ait  lieu  dans  une  direction  verticale  passant  par  l'axe  des  molettes 
et  dans  toute  la  longueur  de  celle-ci,  ou  quelquefois  plus  grande  sur  un 
bout  que  sur  l'autre.  Le  constructeur  a  cru  devoir  disposer  le  mécanisme 
^  cet  eiïet  de  la  manière  suivante  ; 

Ayant  rapporté  sur  la  table  B  quatre  colonnettes  en  fer  F,  qu'il  y  retient 
solidement  j>ar  des  écrous,  il  fixe  sur  ces  deiTiières  un  large  chapeau  en 
fonte  G ,  renflé  à  son  centre  et  fileté  pour  recevoir  une  forte  vis  de 
rappel  II,  dont  la  tète  porte  un  tourne-à-gauche.  En  manœuvrant  celui-ci, 
on  fait  tourner  la  vis  d'un  côté  ou  de  l'autre,  et  par  conséquent  on  la  fait 
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inunterou  descendre.  Or,  le  bout  aciéré  et  trempé  de  cette  vis  appuie  sur 
une  plaque  en  fer  /,  qui  repose  horizontalement  sur  deux  petits  cylindres 
ou  rouleaux  d  acier;,  tournés  avec  soin  à  un  égal  diamètre.  (  Voy.  le  détail 
au  1/5  de  l'un  de  ces  rouleaux  sur  la  Og.  12).  —  Cette  disposition  est  néces- 
saire pour  que  le  bout  de  la  vis  ne  puisse  faire  faire  aucun  mouvement  au 
porte-molettes  supérieur  E,  dans  le  cas  où  il  y  aurait  adhérence  par  une 
trop  grande  pression,  parce  qu'alors  c'est  la  plaque  qui  roulerait  sur  les 
galets  sans  faire  effort  sur  le  porte-molettes,  et  par  conséquent  sans  influer 
sur  le  parallélisme  de»  axes  des  molettes. 

Un  système  de  lige,  de  leviers  et  de  bascule  est  établi  dans  l'intérieur 
de  la  machine  pour  pouvoir  soulever,  à  l'aide  du  pied,  tout  le  support  mo- 
bile E,  ou  le  laisser  redescendre  au  besoin.  Ainsi,  un  balancier  en  fer  I, 
qui  a  son  point  Oxe  à  l'extrémité  A-  (fig.  3),  porte  une  tige  à  double  chape  J, 
dont  on  peut  varier  à  volonté  le  point  d'attache.  Cette  tige  est  assemblée 
aussi  à  un  levier  en  fer  méplat  K,  qui  a  son  centre  d'oscillation  vers  son 
milieu  en  /,  et  qui,  à  l'autre  bout,  s'adapte  à  une  barre  méplate  L,  arti- 
culée avec  la  bride  en  fer  w.  vissée  au-dessous  du  support  mobile.  Chacune 
de  ces  pièces  est  disposée,  comme  l'indique  le  dessin,  de  manière  à  pou- 
voir varier  leur  point  de  jonction,  afin  de  modifier  la  coui*se  propre  du 
support.  Pour  manœuvrer  avec  ce  système,  il  suffit  de  poser  le  pied  à 
l'extrémité  du  balancier,  qui  est  munie  d'un  galet;  en  appuyant  sur  ce 
dernier  de  haut  en  bas,  on  soulève  évidemment  le  porle-moicttes  (cela 
suppose  toutefois  que  la  vis  de  pression  H  est  desserrée). 
'  11  est  quelquefois  nécessaire  d'exercer  une  pression  plus  forte  à  uiie 
extrémité  de  la  molette  à  graver  qu'à  l'autre  pour  avoir  un  relief  plus  pro- 
noncé, ou  bien  on  a  besoin  d'obtenir  un  relief  bombé,  c'est-à-dire  plus 
fort  au  milieu  que  sur  les  bords;  on  peut  aisément  produire  ces  résultats 
à  l'aide  des  deux  vis  de  pression  n,  qui  traversent  l'axe  carré  en  fer  d, 
auquel  le  support  est  adapté.  Il  est  aisé  de  concevoir  qu'en  serrant  plus  ou 
moins  l'une  de  ces  vis  par  rapport  à  l  auli-e,  on  pourra  faire  incliner  légè- 
rement le  porte-molettes  d'un  côté  ou  de  l'autre,  et  obtenir  ainsi  l'effet 
voulu. 

Mouvement  des  uoleties.  —  Sur  l'un  des  bouts  carrés  de  la  mo- 
lette h,  que  nous  avons  supposé  devoir  être  gravée  en  relief,  est  ajusté  un 
manchon  fer  o,  soutenu  par  la  pointe  à  vis  p,  comme  sur  une  pointe  de 
tour.  À  l'autre  extrémité  est  aussi  adapté  un  axe  M ,  supporté  par  une. 
lunette  et  portant  la  roue  dentée  N  de  108  dents,  par  laquelle  il  reçoit  un 
mouvement  de  rolalion  qu'il  transmet  évidemment  à  la  molette.  Celte  roue 
engrène  avec  un  pignon  droit  0  de  27  dents,  dont  l'axe  est  ajusté  dans  une- 
longue  douille  en  fonte  P,  qui  lui  sert  de  support  et  qui  se  boulonne 
contre  une  équcrre  en  fonte  P'  boulonnée  sur  la  table  de  la  macliine.  On 
fait  tourner  le  pignon  et,  par  conséquent,  la  roue  qu'il  commande ,  à  la 
main  parla  manivelle  </,  avec  la  vitesse  convenable  et  qui  e.st  proportionnée 
souvent  à  la  nature  de  la  gravure  que  l'on  veut  reproduire.  La  maîlressc- 
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molette  c  ne  tourne  qne  parce  qu^eUe  est  entratnée  par  le  contact  de  la 

première  h. 

Lorsque  le?  molpttes  sont  d'un  faible  diamètre,  ce  qui  arriva  nrdinniro- 
inenl  pour  de  petits  dessins,  on  peut  les  faire  marciier  directement  sans 
engrenages.  Il  sufGl  alors  de  retirer  ia  roue  N  et  de  mettre  à  sa  place  un 
manchon  et  la  manivelle  q,  pour  faire  tourner  l'axe  M,  et  par  conséquent 
la  molette  h. 

Comme  les  molettes  peuvent  avoir  non^eulemcnt  des  diamètres  plus  ou 

moins  forts,  mais  bien  aussi  des  longneurs  différentes,  îl  est  utile  d'avoir 
entre  l'nxe  M  et  la  molette  h  un  manchon  d'iissemblnge  r/  { flg.  h],  portant  ', 
d'un  bout  un  quarré  qui  s'ajuste  dans  cet  axe,  et  un  trou  de  même  forme  ' 
qui  reçoit  ia  molette.  On  a  de  ces  manchons  de  rechange  suivant  les   ^  '  • 
besoins.  »  ' 

L'axe  M  est  embrassé  par  une  lunette  en  cuivre  t,  qui  lui  sert  de 'sup- 
port, et  qui  est  ajustée  dans  l'ouverture  rectangulaire  ménagée  à  la  partie 
supérieure  de  la  chaise  de  fonte  Q  (voy.  le  déjtail,  vue  de  face  et  coupe  ver- 
ticale, fig.  11).  Celte  chaise  est  boulonnée  contre  le  bord  de  la  table,  et 
repose  de  plus  sur  celle-ci  par  deux  appendices  t  qui  lui  appartiennent. 
C.ofnme  il  fst  indispensable  de  varier  la  position  du  centre  de  la  roue,  par 
cela  même  que  les  uiolctles  sont  suât-eplibles  d'Ctre  plus  grandes  uu  pliis 
petites  que  celles  représentées  sur  le  dessin,  il  faut  que  le  èoussliiet  s  paisse 
monter  ou  deseetidre.  A  cet  effet,  une  vis  de  rappel  v;taraudée  dansrépais- 
seilr  du  chapeau  qui  recouvre  la  chaise,  et  retenue  par  un  petit  collet  au 
haut  du  coussinet,  permet  de  ré'^lcr  exactement  h  la  position  qu'il  doit  . 
occuper.  Le  support  v  delà  pointe  à  \  is,  qui  se  trouve  du  cAlé  opposé,  doit 
f-\vf  h  fonîisse  pour  permettre  ausM  ilf  baisser  ou  d'élever  cette  pointe  pro- 
poriiunnuilcmentà  rabaissement  uu  a  l'élévation  de  la  lunette,  et  par  con- 
séquent de  l'aie  de  la  molette.  ^ 

Nous  devons  faire  remarquer,  en  terminant  la  descrijftionjljfeit  ma^. 
chine,  quil  se  présente  dans  le  travail  du  report  de  la  grayured'utie  roolefK 
sur  rautre>  une  particularité  assez  curieuse  :  il  se  produit  une  dilTiK  nce 
dans  la  dimen>lon  de  la  gravure,  qui  n'est  pas  î;i  nirino  îrn  ^qne  r't  i  Li  mo- 
lette-mère qui  reçoit  le  mouvement, et  qu  elle  cnti  ain  '  l  ,iii!rr  p  u  Ir  -iiii])!f» 
contact,  ou  ior:«i|ue,  au  contraire,  c'est çeUe-ci  qui  coiiisnaniie  Isipitiiiii  rr, 
Ainsi  on  remarque  que,  si  la  molette-mère  est  isén^e,  le  relienriei^l  plus 
petit  sur  la  molette  è  graver,  et  si,  au  contraire,  celle^  est  menée  le  relief 
est  plus  gros,  tontes  choses  égales  d'aUleura  dans,  les  dimenslona  des  deut 
molettes. 

DISPOSITION  ,DE  LA  MACHINE  A  DIVISER  LES  UOLETTCS, 

BSWÉsniTte  FLAHCmi  19*  .  .  '  '    .   <  , 

Les  machines  à  relever  et  à  diviser  les  molettes  sont  deux  appéreila  tout 
è  fait  distipels,  comme  on  •  pu  le  v<Hr  an  eoauneocement  de  cet  artiijai  « 

i       II....  '  "  .  * 
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par  la  dûUniiiou  que  nuui»  en  avons  dunnée;  aussi  on  les  construit,  en  gé- 
néral, séparément,  et  elles  sont  tout  autant  indispensables  l'une  que  l'autre 
4  un  graveur  sur  rouleaux.  Cependant  .M.  lluguenin  a  quelquerois  établi 
ces  deux  machines  sur  un  même  bdlis;  mais  il  n'y  a  réelb-menl  pas  une 
grande  économie  sous  le  rapport  de  la  construction,  et  on  doit  trouver  plus 
commode  de  les  avoir  séparées. 

La  machine  à  diviser  ne  comprend  pas  seulement  les  systèmes  porle- 
molelles,  mais  encore  les  appareils  qui  permettent  d'eiïectuer  les  divisions 
sur  la  circofiférencc  et  aussi  sur  la  longueur  des  molettes.  Ainsi  ces  der- 
nières, en  outre  de  leur  mouvement  de  rotation,  peuvent  avoir  un  mou- 
vement longitudinal  qui  n'est  pas  nécessaire,  et  que  nous  n'avons  pus  vu 
dans  la  machine  à  relever. 

La  vis  de  rappel  et  le  compteur  appliqués  pour  déterminer  la  division 
sur  la  longueur  de  la  molette,  exigent  une  très-grande  exactitude:  car  on 
est  quelquefois  obligé ,  surtout  quand  les  dessins  sont  très-petits,  de  les 
multiplier  de  ccUé,  quatre,  cinq,  six  fois  et  pFus.  Lorsqu'on  grave  le  relief 
de  cette  molette-mère,  on  ne  lui  donne  pas  rigoureusement  le  même  dia- 
mètre qu'à  celle-ci,  on  cherche  toujours,  au  contraire,  à  obtenir  des  nom- 
bres Incommensurables,  c'est-à-dire  que,  si  la  itiolelte-mère  poite  à  la  cir- 
conférence sept  objets,  par  exemple,  on  fera  le  relief  plus  gros,  de  manière 
à  enoblenir  un  nombre  qui  ne  soit  pas  divisible  par  le  premier. 

On  procède  de  même,  pour  enfoncer  le  relief  sur  le  rouleau  ou  cylindre 
à  graver,  en  faisant  toujours  croiser  les  objets  sur  la  circonférence  et  sur 
le  côté;  car  quoique  la  molette  porte  cinq  ou  six  rangées  du  dessin  repro- 
duit, et  toutes  à  la  suite  l'une  de  l'autre,  on  ne  la  change  ce()endant  que 
d'une  seu^e  rangée  :  elles  font  ainsi  successivement  l'efTet^es  roues  den- 
tées qui  s'engrènent.  .  r 
'  Nous  aurons  donc  à  examiner  dans  la  machine  h  diviser  :  ^UlL 

1"  La  table  et  le  porte-molette  infi'iieur;  ^^V^ 

2°  Le  compteur  servant  à  la  division  de  la  circonférence  des  molettes; 

3"  La  vis  de  rappel  et  le  compteur  qui  déterminent  la  marche  longitudi- 
nale de  la  molette  inférieure  ;         .  •  '. 
^  4"  Le  porte-raoluUe  supérieur  avec  son  système  de  pression. 

On  pourra  facilement  reconnaître  ces  différentes  parties  dans  les  quatre 
figures  d'ensemble  de  la  pl.  19.  Les  deux  premières  désignent  une  éléva- 
tion et  un  plan  de  toute  la  machine,  les  deux  autres  sont  deux  sections 
verticales,  l'une  faite  suivant  la  ligne  1-2,  et  l'autre  suivant  la  ligne  3-'*  du 
plan  lig.  2. 

De  la  table  et  dd  porte-molette  infékieur.  — Comme  dans  la 
machine  précédente,  les  porte-molettes  reposejit  sur  une  table  en  fonte  B, 
horizontale  et  à  nervures,  el  boulonnée  à  deux  châssis  verticaux  et  paral- 
Ièle<G,vreliés  de  môme  par  des  enlretoises  en  fer  I).  Sur  une  partie  dressée 
el  un  peu  plus  élevée  de  cette  table,  sont  posés  et  fixés  deux  coulisseaux 
en  fer  a  entre  lesquels  est  ajusté,  à  queue  d'hironde,  le  porte-molette 
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inférieur  A,  qui  peut  aini>i  glisser  dans  le  sens  de  la  longueur,  et,  pnr  con- 
séquent, prendre  des  positions  variables  et  déterminées  par  le  compteur 
et  la  vis  de  rappel  que  nous  allons  voir. 

Les  coulisseaux  a  existent  dans  toute  la  largiur  de  la  table;  l'un  d'eux 
peut  <itrc  s<Tré  par  des  vis  de  preîision  latérales  6,  taraudées  dans  le  bord 
relevé  de  la  table.  Le  porte-molette  est  sensiblement  plus  long  que  ces 
coulisscaux.  Sur  sa  base  supérieure  sont  ajustés  et  Axés  deux  autres  cou- 
lisseaux  r  parallèles  aux  premiers,  mais  beaucoup  plus  courts.  Us  reçoivent 
entre  eux  les  coussinrts  d  munis  de  leurs  demi-coquilles  de  cuivre  pour 
porter  les  tourillons  de  la  molette-mère  e.  Ainsi  on  peut  toujours  r.ippro- 
cher  ou  écarter  à  volonté  ces  deux  coussinets,  suivant  la  longueur  doimée 
à  cette  moleltc. 

DivisELB  DE  LA  cirConférencr  DE  i.A  MOLETTE.  —  Lcs  deux  parties 
cxtr<^mes  de  la  molette  sont  carrées,  comme  nous  l  avons  déjà  vu  dans  la  -  • 

machine  précédente,  alin  de  pouvoir  rassen)bler  à  un  axe  qui  lui  donne 
un  mouvement  de  rotation.  Mais,  comme  elle  est  susceptible  de  varier  de 
longueur,  il  faudrait  changer  cet  axe  à  chaque  fois,  si  le  constructeur 
n'avait  eu  le  soin  d'a|  pliquer  comme  intermédiaires,  des  manchons  de 
rechange  qui  relient  ses  deux  extrémités  avec  deux  fragments  d  axes,  de 
manière  que,  lorsqu'ils  sont  en  place,  ils  marchent  ensemble,  entraînés 
comme  un  arbre  d'une  seule  pièce. 

Ainsi,  d'un  bout,  on  voit  un  court  manchon /"(fig.  4,  et  détails  fig.  5), 
percé  d'un  trou  carré  qui  reçoit  une  extrémité  de  la  molette,  et  ajusté 
aussi  dans  une  partie  de  mèmcforme  pratiquée  à  l'extrémité  de  l'axe  en 
fer  g,  armé  d'une  manivelle.  C'est  au  mojen  de  celle-ci  qu'on  lui  donne 
un  mouvement  de  rotation,  pour  aider  a  tourner  la  molette-uière  san»^ 
donner  trop  d'effort  à  la  roue  de  division  G,  ou  encore  pour  servir  à  poliv. 
cette  molette,  alin  d'enlever  les  refuulures.  (Jn  peut  mettre  et  retirer  le 
manchon  et  l'axe  a  volonté,  suivant  qu'on  le  juge  nécessaire.  Ce  bout  d'axe 
est  soutenu  par  une  lunette  en  cuivre  E,  qui  se  px^^à  vis  sur  le  bord  du 
chariot  porte-molette.  -  . 

A  l'autre  bout  de  la  molettc-mèrc  est  aussi  assemblé  un  second  man- 
chon f,  qui  est  souvent  plus  long  que  le  précédent  et  qui'pénèlrc  de  la 
même  manière  dans  la  partie  percée  de  Taxe  F,  avçc  lequel  il  peut  être 
centré  exactement,  et  fixé  par  quatre  vis  de  pression.  Cet  axe  se  prolonge 
jusqu'au  dehors  du  chariot  A,  où  il  porte  une  roue  dentée  en  rochet  G, 
appelée  la  roue  de  division.  Cette  roue  est  composée  d'un  limbe  en  cuivre 
taillé  h  denture  fine,  avec  une  grande  précision,  et  rapporté  à  vis  sur  la 
circonférence  d'un  cercle  en  fonte  et  à  rayons,  retenu  par  unécrou  sur  le 
bout  de  l'axe,  comme  on  le  voit  sur  la  fig.  ï.  '  • 

Un  levier  ou  balancier  en  fer  méplat  G',  que  l'on  voit  en  détail  sur  la  . 
Og.  6,  au       d'exécution,  est  libre  autour  du  même  axe,  derrière  la  roue,  • 
et  porte  un  rochet  h,  dont  le  bout  s'engage  dans  les  dents  de  celte  roue,  • 
et  y  est  maintenu  engagé  par  un  ressort  i.  Il  résulte  de  cette  disposition. 
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qui  présente  beaacoop  d'analogie  avec  celle  qae  nous  avons  expliquée  dans 
la  machine  à  graver  les  cylindres,  qu'en  soulevant  le  balancier,  comme  il 
est  libre  sur  l'axe,  sna  rochct  h  fera  marcher  la  rooe  d*lioe  certaine  quan- 
tité, qui  est  proportiennelle  è  la  iongoear  développée  da  dessin  exprimé 
jar  la  molette.  Leoonstmctcur  a  aussi  fait  l'appUcation  d'un  arc  en  fonte  H, 
à  coulisse,  comprenant  un  demi-cercle  complet,  et  assujéti  sur  le  bord  da 
chariot  porte-molette  pour  servir  en  môme  temps,  par  son  centre,  de  cous- 
sinet à  l'axe  K.  Dans  la  coulisse  de  cet  arc,  s'ajuste  un  toc  ou  buttoir  en 
fer  ;  (voy.  le  détail  en  élévation  et  en  plan,  fig.  7  et  8),  et  sur  lequel  vient 
s'arrêter  le  levier  à  rochet. 

DiTism  Bi  cftTÉ  DB  LA  MOLKTTB.  PouT  Opérer  la  . marcbelongî- 
tndin^  etrégolière  de  ta  molettennère.  M*  Huguenin  a  disposé  aiHlcssous 
delà  table  une  vis  de  rappel  I.  qui,  d'un  bout,  est  portée. par  une  lunette  ' 
on  collet  en  enivre  k,  et  qui,  de  l'autre,  se  termine  en  pointe  mobile  dans 
»  une  platine  /  également  en  cuivre.  ï.e  collet  et  cette  platine  détaillée  au 
1/5*,  fi£ç.  9,  sont  vissés  sur  les  parois  latérales  extérieures  de  la  table. 

Au-dessous  du  chariot  porte-molette  est  adapté  un  écrou  en  bronze  m, 
qai  est  traversé  par  la- vis  de  rappel,  et  en  reçoit  qn  moavemeiif  transversal 
qu'il-transmet  naturellement  an  syalèroe  avec  lequel  il  fait  corps.  Mais, 
afin  de  connaître  la  quantité  dont  on  fait  marcher  cet  écrou  à  chaqnc  fois 
qu'on  fait  tourner  la  vis,  on  a  eu  le  soin  d'appliquer  sur  la  tf^lc  de  relle-ci 
une  petite  roue  divisée  J  (fig.  1,  et  détails  (ig.  10),  portant  à  sa  circonfé- 
rence, utie  poignée  à  l'aide  de  laquelle  on  la  tourne  à  la  main.  Le  canon, 
ou  moyeu  de  cette  roue,  est  embrassé  par  l'œil  d'un  levier  à  manclie  K, 
aémUaide  i  celui  .qui  vient  d'être  décrit,  et  armé  comme  lui  d*an  rochet  n 
qni  est  aalâ  retemi  étoê  les'denta  de  la  roue  à  l'aide  d'un  ressort  (  fig,  1 
et  S).  Un  cercle  èo  fer  à  coulisse  Lest  également  rapporté  contre  la  table, 
et  environne  une  partie  de  la  rooe,  pour  recevoir  le  buttoir  qui  s^  d'arrêt 
au  levier  à  manche. 

Do  FORTB-MOI.HTTE  SCP^RIECR  ET  DE  SON  SYSTÈME  DE  PRESSION,  — 

Ce  porte-moletle  se  composée  d  un  support  mobile  en  fonte  M,  semblable  à 
cehii  qui  a  été,  appliqué  dans  la  machine  à  relever  les  molettes,  et  qui  a  été 
.  reconnu  d'un  très-bon  usage  dans  toutes  les  machines  employées  pour  la 
gravure  des  rouleaux-ou  des  molettes,  fl  est  aussi  fixé  sur  un  axe  en  fer  ff, 
dont  les  extrémités  tournées  sont  reçues  dans  les  paliers  0,  venus  de  fonte 
avec  la  table;  des  chapeaux  coudés  en  fer,  et  retenus  par  des  vis,  recou- 
vrent ces  paliers.  Un  fort  ressort  P  (fig.  1  et  vissé  sur  celle  môme  table, 
tend  à  repousser  le  support,  pour  maintenir  la  molette  o,  qu'il  porte  sou- 
levée au-dessus  de  la  molette-mère,  afin  de  soulager  la  pression. 

Dana  une  entaille  pratiquée  au-dessous  de  la  tète  de  ce  support  est 
placée  dné  platine  en  fer  p,  portant  deui  coulisseaux,  entre  lesquels  sont 
.    *   ijustéa,  avec  soin,  les  deux  coussinets  7,  qui  peuvent  ainsi  être  plus  ou 
moins  espacés^.suivant  la  longueur  de  .la  molette  0,  dopt  ils  reçoivent  let 
tourillons. 
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Un  double  systc'^rae  de  pression  est  appliqué  au  support  mobile  M,  pour 
opérer  son  action  sur  la  molette  iiiTérieure.  Ainsi  on  voit,  d'une  port,  une 
vis  verticale  r  qui  appuie  à  son  extréniité  de  haut  en  bas,  et  qui  est  taraudée 
dans  la  partie  supérieure  de  la  douille  en  cuivre  Q,  représentée  seule  au 
1/5*,  Hg.  il.  Dans  U|  pénis  iofériewre  prolongée  <je  eotteinèoie douille  est 
aussi  taraudée  one  tige  Terticale  (|oi^  de  cette  sorte,  pent  être  raUongée 
oa  raccourcie  suivant  le  diamètre  des  molettes;  cette  tige  est  assemblée^ 
par  articulation,  au  balancier  en  fer  S,  au  bout  duquel  est  accroché  un 
poids.  Sur  la  fig.  3,  on  peut  remarquer  que  ce  balancier  peut  avoir  denx 
points  d'appui,  l'un  en  .s  et  l'autre  en  s'  ;  lorsqu'on  veut  avoir  peu  de  pres- 
sion, on  enlève  la  clicville  s',  le  levier  bascule  autour  de  s;  par  conséquent 
le  rapport  entre  la  puissance  représentée  par  le  poids  suspendu  et  la 
résistance  ou  la  pression  à  exercer,  est  diminué;  lorsque,  au  oootraife»  or 
retire  la  diefille  i,  le  levier  oscille  autour  de  s',  le  rapport  entre  la  piiiH 
sance  et  la  résistance  est  plus  grand  :  le  même  poids  adapté  au  levier 
exerce  donc  une  pression  phis  forte  sur  le  support,  et,  par  suite,  sur  les 
molettes.  Si  on  laisse  ces  doux  goupilles  en  place,  le  levier  est  complète- 
ment immobile,  et  alors  on  peut  exercer  sur  le  support  une  pression  beau- 
coup plus  considérable,  au  moyen  de  la  vis  r,  que  l'on  tourné  à  la  naain 
parla  manivelle  dont  eUe  est  armée.  .  *  - 

Denx  vis-  de  pression  t,  taraudées  dans  l*épaissetir  de  la  fête  du  support 
mobile,  s'appuient  sur  la  platine  soit  d'une  égale  quantité  de  chaque 
côté,  soit  au  contraire  plus  fortement  î\  un  boutqu'à  l'autre;  cette  dispo- 
sition est  utile  pour  maintenir  la  molette-relief  o  horizontale  ou  quelque- 
fois inclinée,  afin  d'obtenir  un  relief  tantôt  égal  et  tantôt  iiTc^^ulier. 

j£L  DE  LA  MACUINB  A  DIVISER.  —  Nous  crojousqu'il  00  sera  pas  sans 
intérêt,  pour  compléter  la  description  de  cette  macMne,  de  donner  quel^' 
qœs  détai^sur  son  Jeu  et  les  précautions  è  prendre  poiir  opérer. 

Lorsqu'on  veut  diviser  une  moitetleron  place  la  mère- s  dans  les  eoiv- 
sinets  du  support  inférieur  en  les  serrant  convenablement,  pour  qu'elle 
tourne  avec  facilité  par  le  simple  rfTort  des  doiç^ts  en  contact  avec  le  corps 
de  cette  molette;  on  avance  ensuite  l'arbre  I"  sur  le  carré  du  manchon  f 
après  que  celui-ci  a  été  ajusté  sur  la  muletle  ;  on  serre  les  quatre  vis  de 
pression,  en  ayant  soin  de' vérifier  le  c^troge  pour  que  l'arbre  tourne . 
parfaitement  rond.' 

On  place  de  même  la  molette-rélief  o  dans  les  coussinets  du  support 
supérieur  en  prenant  les  mômes  précautions.  A  l'un  des  bouts  de-  cette 
molette,  on  adapte  un  petit  boulon  armé  d'une  aiguille  à  rotule,  et  que 
k'on  place  de  manière  que  la  partie  du  dessin  en  relief  se  trouve  en  dessous  ; 
on  fait  alors  appuyer  l'aiguille  contre  un  petit  bultoir  j  puis  on  donne  lu  , 
pression  eafabant  toomer  la  manivelle  de  la  vis  r,  on  raliatraignille  poor 
qu'elle  ne  touche  plus  le  bnttoir,  etoo  fait  tonmcr  la  molette  en  avant  o«  * 
en  arrière,  au  moyen  de  là  manivelle  fiiée  sur  l'arbre  g,  jusqu'à  ce  que  la 
gravure  soit  suflisammeiit  enfoncée.  On  desserre  ensuite  la.  vis  r,  et  le  res- 
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soit  P  relève  ao88it6t  le  porte-moletCe  H,  assez  haut  pour  que  les  deux 

■  molettes  no  se  touchent  plus.  . 

Od  fait  aidrs  tourner  In  molette-mère  f,  au  moyen  de  la  roue  de  divî- 
sionG,  vn  j)i  rii;i!it.  ji.n-  1,»  Icv  i,  r  ,i  rliciiict  (/.  \c  nomlir c  dedeiils  n»''(T-snires 
el  correspondantes  à  la  |)arlie  dex'lopinc  du  dessin  reproduit.  Un  rcmel 
le  relier  à  sa  place,  au  moyen  de  l'aiguille  qu  il  ijorte,  t  omme  on  l'a  ^jà 
fait  en  premtér  Heu,  et  on  répète  la  même  manœuvre.  On  continue  ainsi 
jiisqn^è  ce  que  le  tour  complet  de  la  molette-mère  soit  achevé. 
•  Quand  un  premier  tour  est  ainsi  terminé,  on  fait  avaiirer  le  sup()ort 
inf(''rionr  A.  (ini  poiie  la  uioleKe  iiièie.  nn  moyen  de  In  \i<  de  rappel  I  el 
de  la  rniii'  déniée  J_,  <|ue  I  en  fait  tourner  [>ar  le  le\ier  à  rn  iiu  lie  K,  d'une 
quanlilé  voulue  par  réeartemeiil  qui  doit  exister  entre  les  dessins,  almde 
continuer  l'opéralioii  comme  précédennnenl. 

Lorsque  to\ites  les  f»arties  du  dessin  sont  enfoncées  ou  produites  sut  la 
motetle^llièra',  on  la  politsur  placçafind*enleverlesbavures,et  on  recooh 
menée  i\  enfoncer  les.  mêmes  objets  jusqu*à  ce  qu'il  forme  plus  de 
refoulures. 

On  peut  ati<îsi.  <i  on  le  juge  convenable,  enIcM  r  la  molette  et  la  monter 
sur  iirl  toiu'  poui'  la  polir,  puis  la  l  enn-ttie  sur  la  tii  ielilno  pour  continuer 
le  travail. On  est  quelquelois  dans  I  obligation  de  recuire  les  molettes  avant 
de  pouvoir  les  achever. 

On  comprend  sans  peine  qu'il  faut  une  bien  ^ande  précision  pour  faire 
cette  suite  d'opérations,  et  surtout  pour  parvenir  à  rentrer  dans  lés  mémea 
parties  de  la  gravure,  cinq  ou  si\  fois  de  suite.  Aussi  celte  machine  exige- 
t-elle  des  soins  tout  parti(  uliei*s  et  un  ouvrier  bien  inlellijj;enl  jmnr  la  con- 
duire ;  car  on  Desaurait  trop  apporter d attention  et  d'e&actilude  dans 
le  travail. 

Nous  ne  pouvons. trop  dire  que  .M.  Uuguenin,  qui  construit  de  ces  ma- 
chines avec  une  précision  admirable,  s'ést  acquis  dans  cette  branche  inté- 
ressante de  rinduslrle  des  tissus^  une  réputation  bien  justement  méritée. 
Il  a  donné  des  preuves  que,  dans  ce  genre  de  machines,  comme  dans  un 
grand  nombre  d'autres,  la  France  ne  le  cède  en  rien  à  nos  voisins  d'outre- 
mer, et  que  souvent  même  elles  sont  préférées. 
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PETITE  MACHINE 

À  RABOTER  LES  MÉTAUX 

MABCUANT  A  BBAS 
Par  Hm.  J.-J.  ]fI£VRR  •«  C« 

CORtmOCTSirM  *  MtllKtK  (Ij 

.  -T-*»»"-  '  * 


-  On  emploie  aujounl  liui  dans  les  ateliers  de  couslinicliot»  lc>  macliint*s  à 
niboter  les  métaui,  sous  toolcs  les  formes  et  dans  tuules  les  dimensions. 
On  a  compris  queron'énpoavaU  tirer' on  parti  trèsHivantageux,  non^aeu- 
lemcnt  pour  travailler  île  fortes  pièces,  mais  ans^i  pour  dresser  même  les 
objets  les  plus  petits,  (  oinme  dos  rlavetics,  des  brides,  etc/Voulant  ariiver 
à  employer  lu  lime  le  moins  possible,  sinon  à  la  supprimer  complètement, 
il  a  l>ien  fallu  disposer  des  outils  qui  pussent  la  remplacer^  en  s'appliquaot 
aux  travaux  de  l'alclier.  • 

Le  gouvernement  a  lelleiueiit  bien  compris  l'importance  d  un  bon  ou* 
tillage,  pour  les  objets  de  grandes  comme  de  petites  dimensions^  qu'il  a  fait 
faire  pom*  ses  ateliers  un  graid  nombre  de  puissantes  machine8K>utlIs 
proprêsà  travailler  les  fortes  pièces^  et  un  plus  grand  nombre  peut-être 
de  petites  machines  qui  peuvent  être  conduites  à  la  main  par  des  ma- 
iMi'inres  ou  par  df"s  ouvriers  peu  exercés. 

Ain>i,  M.  .Mariolte  îj  «Hé  »'liar;;é  d'exécuter  pour  la  marine  iialionale  plus 
de  cent  petites  machines  à  raboter  qui  se  placent  sur  les  établis  même  des  , 
ajusteurs.  I>e  sorte  que,  lorsqu'on  a  «ju'  U(ue>  pièces  de  faibles  dimensions 
à  dresser,  on  ne  va  pas  recourir  aut  grandes  machines  qui  marchent  par 
le  moteur,  et  qui,  chargées  souvent  des  plus  fortes  pièoi's,  ne  pcUrraient 
jamais  suffu  e  ;  Touvrior  va  les  monter  sur  une  petite  machine,  et  la  faifr  « 
marcher  lui-m'me.  i 

Cette  idée  de  rendre  ainsi  la  machine  h  raboter  aussi  populaire  pour  les 
ajusteurs  que  peuvent  l  rire  les  tours  ou  machines  à  percer,  parait  se  ' 
répandre  dans  plusieurs  établissements  qui  en  comprennent  bien  les  avan- 

(0  Cette  Barbinea  «oyi  éli  ralméa  par  soin  bMihfrèn  M.  Ainenraux. 
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tages.  Consiruites  ainsi  sardes  dimensions  très-bornées,  on  conçoit  qu'elles 
sont  peu  coAteuse»;  leurs  frais  d'établissement  jétaot  bien  moindres  que 
ceux  ^  gronen  fna^ktms,  elle^  peuvent,  dans*an  grand  nombre  d^te- 
Hers»  rendre  pM  je^scrvjges  que  ces  dernières. 

Lm  petites  macfaioeB  à!^|K>ter  construites'par  M.  Mariottc  sont  extrê- 
mement simples;  postées  sur  un  bîltis  très-peu  élevé  et  compost'  tic  trois'  ' ^ 
pieds,  elles  se  fixent  sur  nii  t  l.ibli,  et  peuvent  se  transporter  d  une  partie 
à  Taulre  de  Talelier  sans  dillicullé.  M.  Mariette,  persévérant  dans  son  sys- 
tème à  outil  mobile,  la  pièce  étant  û\c,  les  construit  toutes  ainsi.  On  sait 
que  ce  système  s  ra.vantage  de  pouvoir  raboter  les  objets  qui  ont  presque 
la  longneor  de  la  machine  sans  eiiger  plus  de  place  que  nfoccupe  celle-el. 
Il  donne  le  mouvement  au  porte-outil  par  un  arbre  à  manivelle  portant  '* 
deu  pignons  qui  engrènent  avec  des  crémaillères  placées  sur  le  côté  et  à 
^extérieur  du  Iji  pièce  a  di'esser  se  fixe  sur  un  jd.itt'.in  placé  h  l'in- 
térieur et  dont  on  peut  régler  la  hauteur  à  volonté  par  des  vis  de  rappel. 
Toute  la  machine  n'occu||koas  plus  de  O*"  75  de  longueur  $ui;  0"  40  de  lar- 
geur, et  0"  50  à  0*  55  delhteor.  M.  Mariette  les  étabiffà  un  prix  très- 
pen  élevé,  et  qui  pedt  varier  de  400  à  500  fr. 
Les  machines  analogues  construites  par  MM.  Meyer,  de  ulhouse^  et  par 
^  ^vers  constructeurs  qui  s'en  occupent,  sont  ^établies  sur  des  dimensions 
^Us  fortes.  Leur  bAti  est  assez  élevé  pour  être  à  la  hauteur  <le  l'ouvrier, 
sans  les  poser  sur  un  établi,  comme  celles  de  M.  Mai  iolte.  Elles  sont  aussi 
exécutées  sur  un  principe  semblable  à  celui  de  Whitwocth;  ainsi,  comme 
-  tontes  les  machines  nsltées  en  Angleterre,  elles  'sont  fc  outH  û%p  i  x'est  la 
pièee  qoi  isst  mobfle,  ce  qui  exige  alors  pins  d'emplacement  ;  niais  aussi  eUeji- 
préS^teéitphis  de  solidité,  sont  moins  susceptibles  de  vibralionsi  et  peiH 
vent  proportionnellement  enlever  des  copeaux  plus  Torts.  Ces  machines 
sont  nécessairement  plus  coûteuses  que  celles  du  ( onstructeur  dont  nous 
venons  de  parler,  non-seulement  parce  qu'ello  sont  jilus  grandes,  niais 
encore  parce  que,  dans  leur  construction,  elles  sont  beaucoup  plus  fortes. 

La  machine  de  MM.  .Meyi^r  u'occupe  pas'un  espace  de  moltos  de.l"80  df 
iongnenr  sur  0*  SÔ  de  large.  Le  plateau  mobile  quiporie  la  pièce  à  dreèsér 
est  tiré  par  une  dialn^^sans  fin/  dont  les  deux  iiottta  sont  accrocbéi  à  son 
milieu,  et  qui,  passant  sw  deux  poulies  à  gorge,  enveloppe  la  clrooiilé- 
rence  d'un  treuil  que  l'on  tourne  à  l'aide  d'un  grand  croisillon  à  quatre 
branches.  Cette  disposition  a  l'avantage  de  moins  fatiguer  1  ouvrier  que 
.  "  par  un  système  a  nuiniveile,  parce  qu  il  n'est  pas  forcé  de  se  plier,  et  qu'il 
'\%>i  neut  rester,  au  contraire,  dans  une  position  presque  droite,  et  iivoir  con- 
t     sumteént  les  jéff$r  l^obj^t  quii  est  chargé  de  dresser.  On  vèinra  que^ 
parle  diamètre d^&nVié  tambour,  il  est  rare  qu'on  soitoMlgé  ùiliMfUi^ 
faire  pllif  4'no  îiftrs  on  de  la  moitié  d'une  réfoludon,  pour  obtenir  isÊààk 
la  longueur  de  la  course  nécessaire,  et  que  tré^soiuvent  méme.le/ 
le  lAde  tour.est  t^utià  fait  suflisant. 
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DESCRIPTION  DB  ià  IIACBINB  À  RABOUR  DE  Mf.  HBTBR, 


Oîtte  machine  est  vue  en  coupe  longitudinale  sur  la  fig.  1,  en  coupe 
transversale  sur  la  fig.  2,  et,  une  partie,  en  projection  horiïontale,  fig.  3. 
La  première  section  est  faite  suivant  la  ligne  brisée  l'2-3,  la  seconde  sui- 
vant la  ligne  (-6-6-7,  et  la  troisième,  solvant  là  ligne  8-9. 

On  voit»,  par  ces  figures>qa'elle  est  iPnne  diqMMition  analogne  i  la  ma* 
cliine  de  Wbitwortti  que  npm  avons  donnée  dans  une  livraison  de  notre  - 
I"  volume,  en  observant  cependant  qu'elle  est  plus  simple  d'exécution  par 
(  (  !a  môme  qu'elle  reçoit  son  mouvement  de  l'ouvrier,  au  Heu  de  marcher 
seule,  et  que  l'avancement  de  I  outil  se  lait  à  la  main  au  lieu  de  se  faire  par 
la  machine.  iN'étant  destinée  qu  a  raboter  des  pièces  de  petites  dimeusioDS, 
elle  est  aussi  inoomparablement  plus  faible  que  ,^lle  publiée. 

lÉH.  Meyer  (aujourd'hai  la  société  r£23)an«îitéccupent  plpsieun  ma- 
chines semblables  dans  lenr  élabliasement  de  construction,  qui  est  tréiH 
bien  monté  en  outils  de  toute  espèce.  La  maison  N.  Schlumberger,  à 
Guebwiller,  qui  est  une  desjlus  Importantes  de  l'Alsace,  en  a  également 
construit  plusieurs,  soit  pour  son  propre  usage,  soit  pour  d'autres  établis- 
sements. Nous  sommes  p^sa^dé  qu'elles  se  répandront  bientôt  dans  ious 
les  ateliers  de  coDstructisi^^  (l)V 

Noos  «lions  décrire  soccessivemeot  les  trois  parties  distillâtes  qai  cmn-  . 
posent  oette-macbine,  savoir  : 

I*  Le  chariot  mobile  qui  porte  la  pièce  à  dresser; 

20  Le  porte-outil  propre  à  raboter  des  surfaces  horiiontales  eu  inclfr-  • 
nées; 

3°  La  forme  et  la  disposition  des  outils  à  raboter  les  métaux. 

De  CUAHIOT  PORTANT  LA  PIÊCB  A  RABOTEB.— Ce  ctl^ot  e^t  d'une  COU- 

straction  extrêmement  simple:  composé  d'une  plaqpe  dt  fonte  A,  dressée 
avec  soin  sur  sa  foce-boritonlale  supérieure»  et  're^QMrcèè  ao*dessons  par 
trois  nervures  longitudinales  a  et  a\  il  est  percé  d'un  grand  nombre  de 

trous  carrés  qui  permettrnt  de  le  traverser  par  des  boulons  pour  y  assu- 
jétir  les  pièces  qu'^n  veut  dresser.  A  son  milieu  eî>t  aussi  ménagée  une 
nervure  transversale  b',  percée  de  deux  trous  pour  y  adapter  les  extrémités 
d'une  chaîne  à  anneaun^  ea  fer  B,     au  moyen  de  laquelle  on  lui  dounc  uq,  v  ^  > 
.  SMHivement  de  va-et-vient.  *  ' ,  ' 

^  he$  deux  nervures  latérales    dn  chariot  sont  4  «MliMÎ  triaognlaire 
fiPBme  l'indique  la  fig.  2,  pour  s'ajuster,  sans  jeu,  dans  4^  coulisacsde 
même  forme,  pratiquées  sur  toute  la  longueur  des  deux  joues  du  banc  en 
fonte  C.  Cet  ajustement,  qui  exige,  à  la  vérité,  une  grande  précision  dans 
Teiécutioa  pour  avoir  le  parallélisme  exact  des  coqiis||eaux,  est  aussi 

{1}  Voir,  tCttvniMip,  w  «||ttOM  d«  «a  BeeueU*  i^ûkfoMUi»  ém  Umtm 
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très-bon  en  ce  qu'il  ne  permet  pas  au  chariot  de  prendre  du  jeu,  et  que 
l'huile  servant  à  graisser  s'y  conserve  bien.  Nous  l'avons  vu  employé  d^ms 
la  machine  an^^iaisc  que  nous  avons  citée  plus  haut  :  l'auteur  en  avait  bien 
roronn  1  les  avantages  dès  l'origiiu*,  en  prenant  une  patonhi  pour  son  sys- 
tème à  outil  tournant.  •    •  . 

Le  banc  dê  fonte  C  n'est  dressé  que  dans  les  deux  coulisses  ;  sur  les  rdtéi'»* 
extérieurs  sont  deux  parties  avancées  c,  servant  d'appui  aux  consoles  du 
porlc-oulil.  A  l  itilérieur  et  aux  extrémités  soni  quatre  fortes  joues  trans- 
versales dj  qui  maintiennent  rérartemenl  des  deux  flasques.  Sa  base  infé- 
rieure est  boulormée  sur  les  deux  chAssis  en  fonte  l),  qui  foi*menl  en  même 
temps  les  pieds  de  la  machine,  et  l'élévent  à  la  hauteur  convenable  pour 
l'ouvrier.  Ces  châssis  sont  liés  entre  eux  par  une  forte  enlretoise  de  fonte 
K,  dont  on  voit  un  fra^çment  en  coupe  horizontale  (fig.  8),  laquelle  est 
faite  au  milieu  suivant  la  ligne  10-1 1. 

^  Au-dessous  du  banc  sont  boulonnées  deux  chaises  en  fonte  F  dont  l'une . 
est  détaillée  séparément  (fig.  6).  Ces  chaises  servent  à  supporter  l'axe  d'un 
rouleau  G,  au  moyen  duquel  on  communique  n  la  chaîne  et  au  chariot  un 
mouvement  alternatif.  A  cet  effet,  l'axe  se  prolonge  d'un  bout,  pour  porter 
à  son  extrémité  un  grand  croisillon  à  quatre  branches  il,  auquel  s  applf- 
quent  les  mains  de  l'homme. 

Pour  que  la  chame  ne  soit  pas  susceptible  de  gUsser  sur  le  treuil,  elle  esit 
faite  en  deux  parties  qui  s'attachent  chacune,  par  une  extrémité,  aux  bou- 
lons c  du  tambour  (]ue  l'on  v<iit  sur  la  coupe  verticale  (tig.  5) ,  et  qui  de 
l'autre  sont  adaptés,  comme  nous  l'avons  dit,  à  des  crochets  qui  traversent 
les  trous  de  la  nervure  transversale  h  dn  chariot.  Klles  passent  aussi  cha- 
cune sur  des  poulies  à  gorge,  c'est-à-dire  l'une  B  sur  celle  de  droite  I,  et 
l'autre  B'  sur  celle  de  gauche  I'.  (lig.  1).  De  cette  sorte,  en  allant  comme 
en  revenant,  les  deux  parties  de  la  chaîne  sont  toujours  tendues,  et  ne 
peuvent  pas  glisser  sur  les  surfaces  qu  elles  embrassent. 

Le  diiunètre  do  treuil  G  est  de  O^l^S,  par  conséquent  sa  circonférence 
est  égale  à  O^VIS.  Ainsi,  en  lui  faisant  faire  une  révolution  entière,  on 
ferait  avancer  le  chariot,  et  par  conséquent  la  pièce  à  raboter  de  la  quan- 
tité O^  ViS;  la  dimension  donnée  au  banc  permet  de  raboter  encore  une 
plus  grande  longueur.  Il  t>st  rare  cependant  (ju'on  fasge  plus. 

Les  deux  poulies  I  et  l'  sont  montées  sur  des  axes  en  fer  f.  qui  sont 
•libres  dans  les  trous  alésés  des  espèces  d'écpierrcs  en  fonte  J  (fig.  4),  bou- 
.lonnées  contre  les  faces  extrêmes  du  banc.  On  a  dessiné  sur  cette  figure  la  • 
pouhe  su  milieu  de  l'axe  :  mais  il  est  évident  que  chacune  d'elles  doit  cor-/ 
respondre  à  la  direction  de  sa  chaîiie  respective,  par  conséquent  l'une  pins 
avancée  à  droite,  et  l'autre,  au  contraire,  plus  près  de  la  gauche. 

Sur  le  dessm  (fig.  1  et  2),  on  a  supposé  une  caisse  <le  fonte  K,  de  forme 
prismatique,  et  évidée  intérieurement,  placée  sur  le  chariot  mobile,  pour 
être  dressée  à  la  base  extérieure.  Celte  pièce  est  retenue  |>ar  les  côtés  et 
les  bouts,  au  moyen  de  petites  poupées  à  vis  <i,  qui  buttent  contre  elles  et 
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qui  sont  fijtées  sur  le  plateau  par  des  écrous.  Elle  se  trouve  ainsi  entraînée 
dans  la  marche  alternalivc  que  l'on  donne  nu  chariot.  ' 

De  PORTE  OCTIL  ET  DBS  MOYKNS  PB  I.E  RÉGLER.  —  SUF  ICS  CÔt(^S  dll 

banc,  sont  fixées  les  deux  consoles  en  fonte  L,  qui  s'élèvent  parallèlement 
pour  recevoir  le  porle-outil  :  elles  sont  chacune  percées  d'une  ouverture 
rectangulaire  et  verticale  tra\ersée  par  les  houlons  qui  servent  à  y  assujétir 
ce  dernier,  lorsque  sa  place  a  été  déterminée,  d'après  la  hauteur  même  de 
la  pièce  à  raboter.  Elles  se  terminent  par  des  oreilles  auxquelles  sont  sus- 
pendues deux  vis  de  rappel  verticales  M,  qui  ont  chacune  leur  écrou  en 
cuivre  h  (fig.  7),  adapté  à  l'extérieur  du  chariot  porte-outil,  afin  qu'en  les 
faisant  tourner,  elles  puissent  faire  monter  ou  descendre  ce  dernier  paral- 
lèlement à  lui-même.  Or,  on  sait  pour  cela  qu'il  est  nécessaire  que  les  deux 
vis  soient  exactement  égales  de  pas,  et  qu'elles  soient  mues  en  même  temps 
d'une  égale  quantité.  C'est  ce  que  I  on  obtient  en  montant  sur  le  sommet 
de  chaque  vis  des  roues  d'angle  /.  de  même  diamètre,  engrenant  avec  des 
roues  semblables./,  assujéties  sur  un  même  axe  k  que  l'on  tourne  h  la  ma- 
nivelle. Mous  avons  déjà  vu  ce  moyen  employé  dans  la  machine  de  Whit- 
worth;  nous  avons  vu  aussi  que  l'axe  est  soutenu  dans  deux  douilles  en 
fer  ou  en  cuivre  /.  qui  sont  elles-mêmes  supportées  par  le  bout  des  vis 
au-<le5sus  des  roues  i.  et  retenues  par  des  goupilles  qui  n'empôclient  pas 
celles-ci  de  tourner. 

Le  chariot  du  porte-outil  se  compose  d'une  large  pièce  de  fonte  M' dres- 
sée sur  toutes  ses  faces,  et  évid«'econvenal)lemrnt  à  l'intérieur;  deux  bou- 
lons la  maintiennent  de  chîique  bout  contre  les  consoles  L.  Un  disque  rec- 
tangulaire N,  également  on  fonte,  et  coudé  en  amère,  comme  le  montre 
la  coupe  verticale,  fig.  1,  s'applique  contre  la  face  verticale  antérieure  du 
chariot,  et  peut  glisser  horizontalement  sur  toute  la  longueur  de  celui-ci. 
Cortime  il  s'ajuste  à  queue  sur  ce  dernier,  pour  l'y  retenir,  dans  la  partie 
supérieure  on  y  enfonce  une  petite  règle  dressée,  fixée  par  deux  vis,  et 
qui  ne  l'empêche  pas  de  glisser,  mais  évite  qu'il  ne  prenne  du  jeu.  I  n  écrou 
en  cuivre  m  est  adapté  au  centre  du  disque,  pour  lui  communiquer  une 
marche  transversale  qu'il  doit  recevoir  de  la  vis  de  rappel  horizontale  O, 
logée  dans  l'intérieur  même  de  l'évidcment  dn  ebariot.  Cette  vis  se  ma- 
nœuvre à  la  main;  rou\rier  chargé  de  faire  marcher  la  machine,  chaque 
fois  que  le  chariot  qui  porte  la  pièce  à  dresser  est  revenu  sur  lui-même,  fait 
tourner  d'une  très- petite  quantité  la  manivelle  à  quatre  branches  n,  qoi 
est  placée  sur  le  bout  de  la  vis.  Dans  des  machines  de  cette  force,  et  pour 
raboter  des  pièces  de  fonte,  il  ne  faut  pas  compter  sur  un  avancement  de 
l'outil  de  plus  de  1  3  de  millimètre  par  allée  et  retour;  ainsi,  loi-stfu'on 
connaît  le  pas  de  la  vis,  qui  est  ici  de  7  millimètres,  il  est  aisé  de  voir  quel 
est  l'arc  que  l'on  doit  faire  faire  h  la  manivelle  n.  Nous  croyons,  du  reste, 
que,  Ipour  que  l'avancement  fût  régulier,  il  serait  bon  qu'un  cadran  divisé 
fût  placé  comme  index  derrière  la  manivelle. 

Une  pièce  à  coulisse  en  fer  P  est  rapportée  sur  la  face  verticale  antérieure 
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du  disque  N.  qui  est  aussi  percé  de  deux  ouvertures  circulaires  pour  lui 
pcrmcllrc  de  prendre  au  besoin  une  position  inclinée,  ce  qui  est  nécessaire, 
par  exemple,  lorsqu'on  veut  dresser  des  surfaces  obliques  par  rapport  à 
celle  du  chariot.  L'inclinaison  peut  être,  du  reste,  très-aisément  détermi- 
née à  l'aide  des  divisions  faites  à  l'avance  sur  le  disque,  et  près  du  bord 
de  la  pièce  P,  comme  on  le  voit  sur  la  fig.  2.  Une  plaque  métallique  Q, 
ajustée  à  queue  d'hironde  sur  cette  pièce,  pour  recevoir  le  porte-outil, 
peut  glisser  dans  le  sens  de  la  coulisse,  au  moyen  de  In  petite  vis  de  rap- 
pel r.  Celle  vis  est  prise  dans  un  collet  formé  au  sommet  de  la  pièce  P,  au- 
dessus  de  laquelle  elle  porte  une  petite  manivelle  à  quatre  branches  p.  que 
Ton  tourne  à  la  main,  et  se  taraude  dans  un  écrouen  cuivre  q,  qui  fait  corps 
avec  la  plaque  dans  laquelle  il  e<t  incrusté. 

Un  porte-coussinet  K  (vu  do  côté  et  seul.  fig.  8)  vient  enfin  se  rapporter 
sur  la  plaque,  et  reçoit  les  tourillons  du  porte  outil  S  (fig.  2  et  9),  qui  se 
termine  en  haut  par  une  large  poignée,  et  qui,  sur  les  côtés,  est  muni  de 
deux  tourillons  sur  lesquels  il  |>eut  pi\oter.  Deux  brides  en  fers,  qui  sont, 
en  partie,  engagées  dans  les  ouvertures  rectfingulaires  ménagées  dans  le 
porte-outil,  sont  munies  chacun»?  d'une  vis  de  pression  qui  s'appuie  contre 
l'outil  figuré  en  (.  Il  est  aisé  de  voir  que  par  celte  disposition,  cet  outil 
devient  libre  toutes  les  fois  que  la  pièce  à  dresser  retourne  sur  elle-même, 
c'esl-à  dire  (|u'elle  marche  de  gauche  à  droite,  fig.  1  ;  il  trains  alors,  sans 
force,  sur  la  partie  de  la  surface  qu'il  vient  de  raboter,  tandis  que,  lorsque 
le  chariot  avance,  il  est  rigide,  parce  que  le  porle-oulil  s'applique  entière- 
ment sur  la  plaque  de  derrière  Q;  la  matière  est  donc  forcément  enlevée 
au  fur  et  à  mesure  que  la  pièce  marche  <le  droite  à  gauche,  fig.  i. 

De  la  FOKSIB  ET  DK  LA  DISPOSITION  DES  OUTILS  PROPBES  AU  BABO- 

TAGE  DES  PIÈCES  MÉTALLIQUES.  —  Jusqu'à  CCS  demièrcs  années,  nous 
pouvons  le  dire,  on  n'a  pas  apporté,  dans  la  confection  des  outils  fixes 
appliqués  aux  machines  à  raboter,  aux  toui*s  à  chariot  et  autres,  l'attention 
et  les  soins  nécessaires  pour  obtenir  d'eux  tout  le  résultat  que  l'on  doit 
réellement  en  espérer.  A  part  <|uelques  ouvriers  intelligents  qui  ont  étu- 
dié, par  pratique,  le  travail  des  outils,  on  peut  dire  que  généralement 
ceux-ci  se  font  par  routine,  et  souvent  sans  forme,  sans  proportion. 

Or,  on  ne  saurait  trop  faire  remarquer  qu'il  est  de  la  plus  grande  impor- 
tance de  savoir  donner  à  ces  outils  leur  véritable  forme  et  une  disposition 
convenable  pour  qu'ils  travaillent  avec  facilité,  sans  exiger  une  trop  grande 
force  motrice,  pouvant  enlever  de  forts  copeaux  de  métal,  et  cependant 
sans  s'user  trop  vile.  Ce  sont  des  conditions  essentielles  d'où  dépendent 
l'économie  de  la  main-d'œuvre  et  la  bonne  confection  des  pièces. 

Nous  allons  essayer  de  donner,  au  sujet  de  la  machine  à  raboter  qui  nous 
occupe,  quelques  principes  qui,  nous  l'espérons,  pourront  être  étudiés  et 
suivis  par  ces  conlre-maîtres  et  ouvriers  intelligents,  qui,  sans  préjugés  et 
sans  amour-propre,  prennent  à  cœur  de  s'éloigner  de  la  roiuiiie  et  d'udop- 
ler  les  meilleures  règlej  applicables  à  leurs  travaux.  •  ^ 
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Eiaminons  d'abord,  d'aprèi  roomge  anglais  intitulé:  PracUcal  essay 
on  milhrmh  nnd  othpv  marhinpry,  with  examplcs  of  inodrm  tools,  etc.  (1), 
les  différenl*  s  larmes  d'outils  à  raboter  vers  losquellps  on  so  rapprocho  1g  # 
plus  dans  les  ateliers  de  construction,  et  qui  sont  plus  uu  moins  vicieuses 
OU  avantageuses.  Elles  sont  indiquées  sur  la  planche  20  par  les  n*"  1,  2 
eC  3. 

Dans  !e  premier,  on  f  oit  qne  la  face  verticale  àb  est  perpendiealaire  ï  la 

direction  du  plan  de  l'objet  que  Ton  veut  raboter,  et  qui  marche  dans  le 
sens  indiqué  par  la  flèche,  c'est  l'arête  b  qui  doit  tiMvniller.  La  face  infé- 
rienre  hr  c^i  fnrt  peu  inclinée,  ran;:le  nijc  s'appnxhe,  par  conséquent, 
d'un  Oiigle  droit.  Il  est  é\idenl  qu'une  telle  forme  est  tout  h  fait  vicieuse, 
et  ne  peut  produire  de  bons  résultats,  car  toute  l'épaisseur  de  métal  qui 
doit  ètn  eolevée  présente  nne  résistance  considérable  devant  la  face  verti- 
eaie  ab;  Pontil  n'a  uttU^u^lité  d'y  pénétrer,  par  cela  même  que  l'angle  abe 
est  très- ouvert  ^iMLf^it  alors  que  gratter  et  n'enlevei  que  des  parcelles 
très-petites,  et  eneorc  cxige-t-Il  pour  cela  une  grande  force.  Le  seul 
avantage  qu  il  présenic.  c'est  d'avoir  de  la  ré$istancp«  de  ne  pas  risquer  à 
se  rompre,  et  d'être  très- facile  à  faire. 

Pour  l'outil  %  nous  voyons  qu'il  ne  diiiere  du  pi  emicr  que  parce  que 
le  plan  inférieur  6c  forme  un  angle  plus  petit  avec  la  face  Tetticale  ab. 
Celle-ci  est  encore  perpendiculaire  &  la  surface  de  l'objet  &  dresser;  Taréted 
ne  trouve  donc  dans  le  même  cas  quë  précéderonient  ;  ët  comme  l'angle  abc 
est  plus  petit,  elle  a  de  plus  l'inconvénient  d'être  moins  résistante,  d'étr»: 
facile  à  se  rompre  :  un  tel  outil  travaille  encore  plus  mal  que  le  premier, 
tout  en  prcsenlanf  moin";  de  solidité. 

Mais  si  nous  cvaminoiiï^  i  outil  n"  3,  nous  pourrons  reconnaître  qu'il  doit 
mieux  atteindre  le  but  proposé.  Ici  nous  voyons  que  la  face  ab  forme  un 
angle  très-aigu  avec  la  direction  de  la  surface  métallique  à  raboter»  et  que 
tout  en  laissant  le  plan  inférieur  très-proche  de  cette  surfacCt  l'angle  ote 
est. très-petit;  mais  cet  angle  n'est phisflu  tout  dans  la  même  rîrconsliint  e 
que  celui  du  x\^2.  Il  se  présente,  on  peut  dire,  dans  la  direction  même  du  • 
métal  qu'il  doit  rnujier.  Il  forme  un  coin  aiû'u  qui  tend  à  sépiirer  une  pièce 
en  deux  pai  lus.  Il  coupe  alors  réelh  riK  tit  et  enlève  de  foi  ts  copeaux.  Il 
ne  fatigue  pas,  par  cela  même  que  toute  sa  résistance  se  trouve,  pour  ainsi 
dire,  dans  la  direction  du  rabotage.  Il  tend  à  pénétrer  dans  la  matière  et  à 
couper  tout  ce  qui  se  trouve  au-dessus  de  son  arête  tranchante  6,  sans 
exiger  toute  la  puissance  qu'il  est  nécessaire  de  déployer  pour  lei  deu 
premières  formes  données  ci-di  ssus. 

Ainsi  nous  pouvons  conclure  de  ces  observations  .que,  pour  obtenir  le 

(I)  Etuèi  praiiqMei  sur  i^s  t^jn^nuttiom  de  moMteatenl  il  aiUret  aaekuti,  atec  la  czempUties  MtUt 
a9rfcnKV,«te.  Cet  ouvrage  i m  h  i  i  )  i  l  par  Bobertoon  Buchanan  (en  «SI*  et  1813),  perffs» 
IkNini  «HMlte  «I  édité  par  Tboma»  TrrdgoKI.  pui»  iioaY«ll«nflol  réédité  davéods  novvMw 
|Mr(MlMMiMati  par  GeoiaBflBnie,  a  para  an  tan  T*liUMi»à  LoodMa,  «n  INI*  Nonajravoas 
raDarquiqiMlqpw  aaabtnai'qiw  noaa  aviona  énakm  «iiIMMraMnt  iSana  wMp»  félona. 
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mt'illeur  résullnt  possible  iJ  un  oulll  à  raboter,  on  doit  le  construire  de 
telle  sorte  que  la  parlie  travaillante  foi  me,  avec  la  surface  à  couper,  non- 
seulement  l'angle  le  plus  petit  possible,  mais  encore  que  le  cAté  inférieur 
de  cet  angle,  c'est-à-dire  le  plan  hc,  soit  lui-même  peu  incliné  par  rapport 
à  cette  surface.  Cette  inclinaison  devrait  être  détermin/'e  par  l'épaisseur 
de  la  couche  de  métal  que  l'on  veut  enlever  ;  si  elle  était  plus  grande, 
l'angle  nhc  c'iant  très- aigu  deviendrait  (jounnand.  il  pourrait  tendre  à 
prendre  plus  de  matière  qu'il  ne  doit  en  couper. 

Mais  si  la  forme  à  donner  aux  outiU  fixes  est  très- importante ,  nous 
croyons  que  leur  disp(^ion  sur  les  appareils  dans  lesquels  ils  sont  appli- 
qués n'est  pas  moins  essentielle  pour  obtenir  un  bon  travail  et  ne  pas  trop 
fatiguer  l'outil.  D'après  les  observations  faites  par  des  mécaniciens  fort 
entendus,  parmi  lesquels  nous  devons  particulièrement  citer  MM.  Cartier 
et  Mariolte,  il  est  utile  de  placer  l'outil  dans  une  dire<-tion  telle  que  son 
arête  tranchante  b  se  trouve  en  deçà,  c'est-à-dire  à  gaucJie  de  la  perpendi- 
culaire âe  {n°  4),  abaissée  du  point  de  suspension  du  porte-outil  sur  la  sur- 
face de  métal  à  dresser,  sans  quoi  l'outil  fléchit,  tend  à  vibrer  et  broute,  ou 
il  faut  lui  donner  des  dimensions  énormes,  et  encore  souvent  on  n'arrive 
pas  à  éviter  le  broutage. 

L'outil  représenté  vu  de  côté,  n"  V,  et  de  face,  n"  5,  est  l'un  de  ceux 
qu'emploie  .M.  Carlier  pour  raboter  la  fonte,  et  ti'l  que  nous  l'avons  relevé 
chez  lui;  il  est  représenté  au  1  S**  de  sa  grandeur  naturelle.  Ainsi  on 
voit  que  ce  constructeur  ne  prend  pour  ses  outils  que  des  morceaux 
(h'acier  carrés  qui  n'ont  pas  plus  de  15  à  Iti  millimèlres  de  côté,  et  qu'il 
amincit  encore  vers  l'aréle  tranchante  en  donnant  à  cette  partie,  un  peu 
sur  le  côté,  une  surface  arrondie  et  inclinée.  Nous  avons  eu  l'occasion  de 
voir  chez  lui  qu'il  obtenait  des  surfaces  parfaitement  ui;ii  s,  sans  aucunç 
trace  de  broutage. 

Il  est  évident  que  les  observations  que  nous  venons  de  foire  sur  la  forme 
et  la  disposition  des  outils  à  raboter,  s'appliquent  tout  aussi  bien  dans  le  cas 
où  la  pièce  est  fixe  et  le  porte-outil  mobile,  que  lorsque,  au  contraire, 
c'est  la  pièce  qui  mar'che  et  que  le  porte-outil  est  immobile.  Nous  verrons 
bientôt  ({ue  les  outils  appliqués  aux  supports  à  chariot  doivent  être  établis 
dans  les  mêmes  principes  que  ceux  (|ue  nous  venons  d'essayer  d'exposer. 

.  -  ♦  • 

NOTICES  IISDUSTKIELLES 

RÉGULATEUR  A  INS0FFL.\T10N  DE  M.  MOLINIÉ! 

Application  d'un  sifflbt  avertisseor.  —  Depuis  la  publication  que 
nous  avons  faite  (dans  le  i"  vol.  de  ce  Recueil)  du  régulateur  Molinié, 
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l'auteur  y  a  ajoute  un  UKCtiiiisme  foi  tMuiple  et  Irès-ingônieux,  qui  rend 
aujourd'hui  cet  appareil  tout  à  Tait  cuniplet,  el^on  peut  dire^  dç  kde^ni^re 
perfection.  Ce  mécaoisoie  cbinisle^linpieiiiebi  dans  PaddHfo^îui'ttfll^  - 
avertiasenr,  qui  sert  en  même  temps  d'appareil  dé  sûi^tér 

On  avait  bii;n  compris  les  avantages  dà  régulateur  à  air,  soîis  le  rapport 
de  la  bonne  régularité,  puisque,  dans  l'espace  de  moins  de  trois  années,  Il 
s'en  est  placé  près  de  6()0,  soit  en  France,  soif  à  l'étranger;  mais  l'auteur 
a  encore  voulu  y  apporter  un  dei  tiier  ))ertVclionnemcnt,  en  c  herchant  à 
éviter,  par  l'emploi  de  sot>  appareil,  les  accideiiis  qui  pourraient  survenir 
dans  on  établissemeiit»  si ,  par>leBiBaii8esqoeicod||ips,  il  se  produit  des 
réiii8ta||çes  conâdéraUes  que  le  motènr  ne  ilourninsurmpnter,  d  où  résul- 
tent parfis  des  ruptures  de  pièces  plus  ou  moins  importaotçs. 

Le  sysCèmçi  de  sifOet  qu'il  a  appliqué  à  son  régulateur,  et  qui  présente 
quchjue  analntrio  avec  le  sifflet  des  machines  locomotives,  remplit  frès-lùen  ' 
l'objet.  Nmi-M ult  iiii'iit  il  prévient  quiind  les  forces  mouvantes  et  résisUinles 
ne  sont  pci>  dans  leur  elat  normal,  mais  encore  il  scrt^  eu  ces  momcutSy 
de  soupape  de  sûreté.  .'•  -  . 

'"•*"'     î.  ■ 
MESURES  MÉIKIQUBS  PAR  M.  TRËSEL.  ' 

M.  Tréscl,  niécuniuen  à  Saiiil-Ouentin,  bien  connu  pour  la  con>lructioi> 
^es  machines  à  vapeur,  moulins,  transmissions  do  mouvement,  etc.>  a 
établi  uii  système'complet  de  fabrication  pour  denouvelles  mesures  mé-  ' 
'triques  destinées  à  remplacer  avec  avantage  les  pieds  i  coulisse  et  toutes 

les  mesures  analogues  qui  ont  été  mises  en  usage  jusqu'ici,  et  qui,  malgré 
la  nouvelle  loi  en  vigueur  depuis  18V0  sur  les  poids  et  mesureSy  SOnt  en- 
core malheureusement  trop  ^oiivi-ot  employées. 

M.  Tréscl  a  eu  l'idée  d'établir  des  demi-inèlres  et  des  doubles  déeimèlnis 
a  coulisses,  avec  ou  sans  calibres,  d'une  disposition  très-commode,  qui  les 
rend  tout  à  fait  portatifs,  et  qui  sont  trèi-faciles  à  lire. 

Les  denri-roètres  sont  à  double  coulisse,«t  fennés  ils  occupent  une  lon- 
gueur égale  à  20  centimètres;  les  divisions  y  sont  faites  avec  une  netteté  et 
une  régularité  évidemment  mécaniques,  et  indépendantes  de  l'adresse  de 
l'ouvrier  rliar^ié  de  (  onduire  la  machine  à  di\iser,  perfectionnée  par  ce  mé- 
canicien. Les  machines  qu'il  a  conçues  pour  la  fabrication  de  (  es  mesures 
sont  mises  en  mouvement  par  une  machine  a  vapeur  qui  dépend  de  son 
grand  atelier  de  construction.  Il  est  arrivé  ainsi ,  par  ses  moyens  de  pro- 
duction, à  livrer  ses  mesures  à  un  prix  inférieur  aux  anciennes  mesures 
livrées  jusquici  au  commerce,  tout  en  perfectionnant  rexécutioh. 

L'auteur  a  compris  que,  pour  arriver  à  habituer  les  ouvriers  surtout  à  se 
servir  de  ces  mesures  avec  facilité,  il  fallait  propnjzer  le  système  décimal,  . 
et ,  à  cet  effet,  il  a  fait  une  notice  destinée  principalement  à  la  classe  ou- 
vrière, qui  lui  enseigue,  d'une  manière  simple,  à  lire  et  à  e^^primer  en 
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ehiffires  les  mesures  métriques  linûjîres  (voir,  pour  plus  de  détails,  et  pour 
son  nouveau  Sfstème  de  détente  variable^  le  iv*  vol.  de  ce  Recueil). 

MACHINES  À  VAFBim  ROTATIVES.  . 

MACBUfs  A  tensioR  PB  9rAiTB.-*Cetfe  machine,  qui  a  été  Importée 
en  France  comme  nouvelle,  et  que  Von  a  pu  voir  dans  l'établissement  de 
MM.  Deroane  et  Cail  Ch^illot,  pois  à  Reims,  est  établie  sur  un  princ  ipe 
bien  connn  et  fort  ancien  :  elle  consiste  dans  la  disposition  d'une  barre 
creuse  métallique  montée  à  angle  droit  sur  un  axe  en  fer,  el  percée  à  chaque 
bout  d  une  très-petite  ouverture,  la  vapeur  arrive  de  la  chaudière  par  cet 
axe,  qui  est  aussi  creux  dans  une  partie  de  sa  longueur,  et  de  là  elle  se  rend 
dans  la  barre,  pour  s'échapper  par  les  seules  issues  qu'elle  trouve  à  ses  ex- 
trémités. Elle  détermine  ainsi ,  en  sortant ,  le  mouvement  de  rotation  de  la 
barre  et  de  son  axe,  mouvement  qui  est  très-rapide,  car  elle  correspond  à 
une  vitesse  de  23  à  2V  mètres  par  seconde  à  la  cirt  onfiM  onre  décrite  par  le  . 
centre  des  orifices.  L'auteur  prétend,  d'aprt  s  une  bro(  Imre  assez  étendue 
qu'il  a  publiée  en  18il  à  Paris  chez  M.  Kaymond-Bocquel,  libraire,  que  ce 
n'est  pas  par  l'effet  de  la  rcaciion  que  la  rotation  est  produite  :  c'est  en  élc- 
vttiU,  dit-il,  la  pression  Sun  des  eôth  des  hras  de  Ut  bam,  détruisant  ainsi  jusr 
qu'à-m  ceriain  point  riquiWfre,  et  communiquaia^  dans  une  direction  Oj^ih 
sée,  %me  pression  égale  à  aile  qui  a  iti.  enlevée,  quelle  qu* die  soit.  C'est  MUS 
doute  pour  cela  qu'il  lui  a  donné  le  nom  de  machine  rotative  ii  émission. 

Il  ne  nous  a  pas  été  permis  de  donner  les  résultat*  obtenus  avec  ce  pré- 
tendu nouveau  système  de  machine  à  vapeur,  car  jusqu'ici  nous  ne  sachons 
pas  qu'il  ait  été  fait  des  expériences  sérieuses  sur  celles  qui  ont  été  à  Chail- 
lot  et  à  Reims,  et  malgré  les  chiffres  eit  les  certificats  publiés  dans  la  bro- 
chure de  M.  Staite,  nous  pouvons  encore  douter  des  i^uUats,  en.sachant 
qu'une  machine  tout  à  fait  semblable,  importée  par  un  Américain,  mar- 
diaitchez  M.  E.  Philippe,  à  Paris,  il  y'abien  $h  ans;  et  que  cette  machine, 
pour  laquelle  on  a  Hiit  venir  un  grand  nombre  de  savants  industriels, 
ingénieurs  et  mécaniciens,  est  aujourd'hui  .ibiindonni'e,  et  pour  ainsi  dira 
jetée  à  la  ferraille.  A  cette  époque,  le  gouiernemeul  prévint  la  persoime 
qui  fut  chargée  de  prendre  un  brevet  en  France,  que  le  principe  n'était 
.  pas  Nouveau  (en  sait  que  Héron  d'Alexandrie  Tavait  posé  ISO  ans  avant 
Jésus-Christ  ;  voir  mistoire  des  machines  à  vapeur  par  M.  Arago) ,  et  il 
l'engageait,  d'après  l'avis  du  comité  consultatif ,  è  ne  pas  persister  dans  sa 
demande;  elle  fut  en  efît'l  abandonnée. 

Machine  a  cyi  indue  rotatif  de  M.  Uomancé.  —  L'auteur,  ouvrier 
mécanicien  qui  a  acquis  be?iucoup  d'habitude  dans  la  construction  des  ma- 
chines à  vapeur,  a  conçu  1  idée  de  rendre  le  lindre  à  vapeur  rotatif,  d'une 
'  manière  continue.  A  cet  eflét,  il  fait  porter  son  cylindre  sur  deux  tou- 
rillons, comme  dans  h  machine  osciliaute  de  M.  Cavé,  et  il  attache  son 
piston  à  une  tige  qui  traverse  les  deux  fonds  du  cylindra  et  qui  se  relie  à  . 
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chaque  extr^miti'  h  des  tringles  portant  des  f;alets.  Ces  derniers,  mobiles 
dans  une  (ourhc  lixi-  coiivoïKiblcnnenl  tracée,  se  maintiennent  d;ins  un 
même  écarlenient,  quelles  que  soient  les  positions  du  piston  et  du  cylindre; 
et  comme  ils  ne  sont  pas  placés  sur  le  prolongement  même  4e.ia  tige,  mais 

Ga  ijvtèœ  est  aujourd'hui  mis  &  exécution  par  la  société  Barraud  et  C",  • 

qui  en  a  construit  et  fait  construire  déjà  plusieurs,  de  la  force  de  1  è# 
chevaux.  Convenablement  établi,  nous  le  croyons  susceptible  di-  (juclque 
a>enir,  au  moitis  i«iur  1rs  machines  de  petite  force.  Déjà  MM.  Darbois  et 
David  ont  propose  des  niudiûcations  importantes  à  apporter  à.ce  système, 
et  pour ki^iMMIli  eut  AmaàM  mtméié^mpmÊlÊt^^    en  dé- 

PRBPAIUTION  DU  CHLQRUIIB-DB  CHAUX  UQUIDB» 
m  u  iMcnini  kdrbbk 

V  Dans  la  préparation  du  clilorure  liquide  dans  les  fabriques,  on  sait  qu'on 
aniène  géiiénlelneiit  le  chlore  gazeux  dcDt  le  lait  de  Chaux  au  moyen 
de  tubes  eo  pkNnb;  cette  dispoiilioD  présente  ecfendant  un  hiconféDient 
«pTon  a  reconnu  depuis  longtemps,  et  qui  consiste  en  ce  qu'il  y  a  con- 
stamment un  dégagement  d'ozygène.  Ce  dégagemènt  a  été  jusqu'à  présent 
impossible  à  éviter  avec  les  appareils  ^u'on  emploie  généralement  pour 
produire  et  amener  le  gaz,  quolqn^ti  fût  d'un  grand  intérêt  pour  les  fabri- 
cants d'y  mettre  un  terme,  attendu  que  tout  le  gaz  oxygène  qui  se  déve- 
loppe ainsi  donne  lieii  ft  une  perte  correspondante  ou  équivalente  de  chlore. 
On  a  fait  tout  ce  qnll  était  possible  pour  cela;  on  a  abaissé  la  température 
à  laquelle  on  traTaillait,  on  a  opéré  avec  une  granle  lenteur,  etc.,  mais 
tout  cela  en  vain ,  et  la  perte  contûinait  toujours.  Cependant  il  est  un 
moyen  bien  simple  et  très-elTicace,  que  je  vais  indiquer,  pour  prévenir 
cette  perte.  Pour  cela,  il  suffit  de  remplacer  le  tube  en  plomb  qui  plonge 
dans  la  solution  de  chlorure  de  chaux  par  un  tube  en  verre,  en  terre  cuite 
ou  en  grès,  afln  d'éviter  tout  contact  de  la  combinaison  du  chlore  en  solu- 
tion .avec  un  métal.  En  effet,  l'oxyde  dont  est  généralement  enduite  la  sur- 
fSue  de  ce  métal,  donne1iea  i  une  action  de  contact  qui  transforme  une 
portion  dé  la  dissohition  de  chlorure  de  chaui  en  cfaiorare  de.  calcium  et 
en  oxygène,  qui  se  dégage  et  donne  lieui  la  perte  en  question,  qu'il  est, 
conmie  on  voit,  si  facile  d'éviter. 

ê 

UTILISATION  D£S  GAZ  DES  UAUTS-FOURNBÀUX. 

.  '  PiiDDLAGB  AU  GAZ.  —  M.  Ad.  Jtifff,  manufacturier  à  Beauoourt,  noosa 
*    communiqué  une  lettre  de  l'un  de  ses  amis,  M.  A.  Bouchot,  l'une  des  som- 
4Bités  des  maîtres  de  forges  de  la  Franche-Comté.  Commis  cette  lettre  est 

•  H....  .  n 
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principalement  relative  à  des  données  mr  les  nouveaux  procédés  de  fabri- 
cation du  fer  par  l'emploi  des  gaz  des  hauts-fourneaux,  nous  croyons  qu'il 
sera  intéressant  d'en  transcrire  quelques  passages. 

,   a  A  Wasseralfingen  (procédé  de  M.  Faber-Dufaur,  et 

importé  par  MM.  Parrot  et  Faravicini),  on  prend  les  gaz  à  4" 20  environ 
du  gueulard,  ou  plutôt  à  la  moitié  de  la  hauteur  du  fourneau. 

a  A  Treveray,  on  les  prend  au  gueulard  mémo,  au  moyen  d'un  tube  qui 
descend  à  2°>30  ou  2° GO  dans  la  cuve. 

a  Dans  le  procédé  que  j'ai  adopté,  dit  M.  A.  Bouchot,  je  prends  les  gaz 
au  ventre,  c'est-à-dire  aux  deux  tiers  de  la  profondeur  de  la  cuve.  C'est  là 
que  M.  Sire  proposait  de  les  prendre. 

a  D'après  l'analyse  des  gaz  fuite  par  Ebelmen^  il  s'échappe  du  gueulard, 
de  l'eau  en  vapeur,  de  l'acide  carbonique,  de  l'oxyde  de  carbone  et  de 
l'azote. 

tf  A  20,  l'oxyde  de  carbone  est  en  plus  grande  quantité  et  les  autres 
principes  diminuent,  excepté  l'azote,  qui  reste  le  môme.  Au  ventre,  il  n'y 
a  plus  que  de  l'oxyde  de  carbone  et  de  l'azote.  . 

«  Les  gaz  ont  un  pouvoir  calorifique  d'autant  plus  grand,  qu'ils  ont  moins 
d'eau  en  vapeur  et  de  gaz  incombustibles.  C'est  ce  principe  qui  m'a  fait 
aJoptcr  l'idée  de  les  prendre  au  ventre.  On  m'objecte  que  je  pourrais  alté- 
rer le  roulement  du  fourneau  en  absorbant  des  gaz  qui  fonctionnent  encore 
en  montant  ;  mais  je  réponds  que  je  ne  dois  pas  soustraire  entièrement  les 
gaz  superflus,  mais  seulement  la  moitié  ou  le  tiers,  et  le  surplus  sudlra  pour 
préparer  le  minerai  à  la  fusion.  Enfin  je  serai  en  roulement  dans  une  quin- 
zaine de  jours  (184-2),  et  je  vous  invite  à  venir  voir  notre  mai'che  pour  que 
vous  en  ayez  une  idée  précise. 

a  Je  fais  aussi  un  nouveau  cubilot,  où  la  fonte  ne  se  trouvera  pas  en  con- 
tact avec  le  combustible  ;  il  y  a  deux  cuves,  l'une  pour  le  combustible,  et 
l'autre  pour  la  fonte;  le  creuset  est  une  troisième  cuve.  Dans  tout  ce  que 
je  prépare,  je  n'ai  point  la  certitude  du  succès,  mais  seulement  un  grand 
espoir...  Quand  on  connaît  les  fours  à  puddler,  il  est  aisé  de  se  faire  une 
idée  des  gaz  brûlés  avec  du  veut  chaud,  provenant  des  machines  souf-> 
flantes;  le  seul  fait  à  soigner,  c'est  de  faire  arriver  les  gaz  et  le  vent  de 
manière  que  le  mélange  se  fasse  instantanément  et  en  proportion  conve- 
nable. J'ai  adopté  des  tuyères  de  40  centimètres  de  largeur  sur  1  centim. 
de  hauteur,  pour  le  gaz,  et  de  même  largeur,  mais  seulement  de  2  milli- 
mètres de  hauteur  pour  le  vent;  les  jets  se  croisent  en  sortant,  et  d'aprèa 
un  petit  essai,  cette  méthode  est  très-bonne.         a  A.  BoucBor.  > 
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POUR  ÉCRASER  LA^AI^E  A  SUCRE 
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« 

La  conformation  de  la  canne  à  sucre  p*exige  pas  que,  pour  extrajro  là 
jus,  on  déchire  préalablement  les  cellules  qui  le  renferment,  comme  on  est 
obligé  de  le  faire  pour  les  betteraves  et  d'autres  racines;  une  pression  con- 
venablemeut  exercée  peut  sulBre  pour  le  faire  sortir.  A  cet  eOet,  les  cannes 
sont  fortement  pressées,  et  en  quelque  sorte  laminées  en  passaot  suc-  , 
çefls{vemeQ.t,  plusieurs  fols,  eotre  des  c^liodres  disposés  cooiae  cent  d'ué 
laminoir. 

Les  premières  machines  qui  furent  faites  pour  cette  extraction»  dans  oos 
colonies,  étaient  des  cylindres  verticaux  en  bois  dur  du  pays;  on  entaillait 
dans  l'arbi*e  même  des  dents,  pour  conimuniquer  le  mouvement.  Les  cy- 
lindres sont  au  nombre  de  trois,  montés  sur  des  culs-d'cpufou  pivots  :  celui 
du  milieu  reçoit  sou  mouvement  de  l'arbre  d  un  uiané^e^  ou  du  l  aï  Ue 
d'an  moalin  à  veut,  et  ie  oommnoique  aux  deux  antres.. 

Les  premières  améliorations  qa*0D  leur  Qt  subir  consistaient  dans  l'a- 
doption de  chemises,  ou  cylindres  en  fonte,  à  cannelures  étroites  et  peu 
profondes  ;  on  les  calait  sur  les  arbres  en  les  centrant  le  mieux  possible; 
on  adopta  par  la  suite  des  arbres  ou  pivots  en  fer  forgé  que  l'on  calait  de 
la  même  manière;  plus  tard  encore  on  finit  par  fomlre  ces  rylindrcs  avec 
des  croisillons  en  les  tournant  sur  l'arbre  et  eu  y  ajoutant  des  pij^nuns  fon- 
dns;  mais  il  f  a  encoro  très-peu  dè  ces  dernières  améliorations  faites 
aj^ourd'hui  à  ce  genre  de  moulins.        '  . 

Le  travail  se  fait  par  un  nègre  qiii.  reçoit  une  j^rassée  de  cannes  quH 
'  pa^je  dans nn^des  deux  cylindres  verticaux,  et  une  plaque  cintrée,  que  l'on 
appelle  bagassiére,  l'oblige  à  revenir  dans  l'autre  cylindre  ;  mais  ce  travail, 
quand  bk^ja  même  ce  moulin  serait  juste,  est  très-diffiicile  puisqu'on  est 
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«obligé  de  présenter  la  canne  en  paquet  verticalement,  et  qu'on  ne  peut 

l'étendre  qu'avec  «iiiriciillé. 

Depuis  quelques  années  on  a  donc  perfectionné  ces  presses  en  les  chan- 
geant totalement  et  en  leur  sub^itituant  des  cylindres  horizontaux.  Ces 
derniers  sont  beaucoup  plus  longs  que  les  anciens.  On  étend  la  canne  sur 
une  table  en  fonte  de  la  longueur  des  cylindres  ;  on  l'arrange  de  manière 
à  ce  qu'elle  ne  soit  i>as  superposée,  et  par  ce  moyen  on  obtient  une  main- 
d'œuvre  beaucoup  plus  facile,  une  meilleure  pression  et  plus  de  travail. 

M.  Nillus,  habile  constructeur  au  port  du  Havre,  où  il  a  monté  un  grand 
établissement  dans  lequel  il  réunit  des  forges  et  une  fonderie  à  la  con- 
struction des  machines  et  chaudières  à  vapeur,  s'est  occupé  d'une  manière 
toute  spéciale  des  appareils  en  usage  dans  les  colonies  pour  la  fabrication 
du  sucre  de  canne.  Il  a  eu  constamment  pour  but  d'apporter  des  améliora- 
tions dans  la  disposition  de  ces  appareils,  soit  pour  obtenir  plus  de  jus,  soit 
pour  économiser  la  main-d'œuvre  et  le  combustible.  Depuis  une  vingtaine 
d'années,  il  a  eiéruté  plus  de  50  moulins  à  3  cylindres  horizontaux,  mar- 
chant soit  par  moteur  à  vapeur,  ou  moteur  hydraulique,  soit  par  lèvent  ou 
des  animaux.  On  conçoit  dès  lors  qu'il  a  dû  arriver  à  une  justesse  et  une 
grande  solidité  de  construction,  qu'il  est  si  important  d'obtenir  dans  de 
telles  machines  abandonnées  à  des  hommes  qui  sont  souvent  aussi  peu 
soigneux  que  peu  capables.  -, 

Déjà  il  était  arrivé,  par  ces  moulins,  à  obtenir  15  à  20  pour  100  de  plus 
de  jus  ou  vcsou,  que  dans  les  anciennes  presses,  lorsqu'il  conçut  l'idée 
qu'on  pourrait  parvenir  à  augmenter  encore  ces  résultats,  en  multipliant 
le  nombre  des  cylindres,  et,  par  suite,  le  nombre  de  pression  des  cannes 
soumises  à  leur  action,  au  lieu  de  faire  une  seconde  passe  entre  les  mêmes 
.cylindres,  laquelle  exigeait  une  main-d'œuvre  aussi  considérable  et  aussi 
fatigante  que  la  première.  Ainsi,  il  a  construit  un  nouveau  moulin,  por- 
tant cinq  cylindres  horizontaux,  et  disposés  de  telle  sorte  qu'il  s'en  trouve 
trois  inférieurs  sur  un  même  plan  horizontal,  et  les  deux  autres  plus  éle- 
vés. De  cette  manière  il  fait  subir  à  la  canne  quatre  pressions  consécutives, 
au  lieu  de  deux,  sans  aucun  travail  manuel  de  plus,  et  il  obtient  encore, 
par  conséquent,  une  plus  grande  quantité  de  jus.  Entre  la  2'  et  la  3»  pres- 
sion, il  amène  un  filet  d'eau  ou  de  vapeur  perdue,  pour  attendrir  la  canne. 
Après  la  4**  pression,  celle-ci  peut  être  regardée  comme  à  peu  près  complè- 
tement dépouillée  de  son  jus  sucré,  et  la  bagasse  qui  compose  la  paille  ou 
matière  fibreuse,  sert  toujours  de  combustible  pour  chauffer  les  chaudières 
de  cuite  et  d'évaporation.  M.  Nillus  a  pensé  que  comme  ce  combustible 
produit  beaucoup  de  Hammc  et  un  feu  très-vif,  il  pourrait  le  faire  passser 
sous  l'équipage  de  ces  chaudières  et  en  même  temps  sous  le  générateur  à 
vapeur,  afin  de  rendre  l'application  des  machines  à  vapeur  plus  ré[iandue, 
en  arrivant  à  mieux  tirer  parti  du  combustible. 

'    Au  commencement  de  l'année  18il  (13  mars  et  2i  avril),  M.  Nillus 
fit  la  demande  de  deux  brevets  de  pcrfoctionncment  de  dix  ans  pour  les 
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améliorations  que  nous  venons  de  signaler^  et  que  nous  allons  décrire  «fie 
détail.  Ces  brevets  lui  furent  délivrés  le  27  mai  de  la  même  année. 

Quelques  mois  plus  tard,  M.  James  Kubinson,  de  Londres,  demanda 
aui)si  un  brevet  de  6  ans,  pour  des  améliorations  dans  le  moulin  à  cannes. 
n<IWiÉi|iWBtlilii;^,>nMpg,pe«y^  pressions, 

poar  faire  subir  à  la  canne  trbis  pressioiis  consécutives.  Dans  la  pranû^if^ 

disposition,  trois  des  cylindres  sont  rangés  circulairemenl  aii-dessoiiS 
4''  qui  est  benucoup  plus  fort;  et  dans  la  srcoinlt'.  tous  les  cylindres^SMltde 
mùme  diamètre  et  placés  sur  deux  ratifis  horizontaux. 
BfM.  Mazeiiue,  constnicteui*:^  au  Havre,  ont  également  demandé, 

diipoattioos  noavdles.daiit  lesiiftdlMènm^  Cfet^iipotiteÉMiiÂInliM. 

d'une  part,  dans  l'application  delÉiMcbinc  à  vapeur  directement  attachée 
sur  le  bâti  même  du  moulin  .'i  cannes,  et  ,  d  iiii  autre  côté,  dansl'applicatioft.? 
de  G  cylindres  disposés  pour  obtenir  aussi  »  pivssions  consécutives  (1). 

M.  Payen  a,  de  son  côté,  proposé  au  Conservatoire  des  arts  cl  métiers 
un  moulin  à  cinq  cylindres  (Courts  de  chimifi  appliquée  aux  arts,  1841-42), 
qoi  MOtchauffés  par  la  vapeot.  ^k^ièb  ift» Jti  dwlèiir»  dit-i|,  les  ceUttlet'  * 
qui  iretiepffent  Je  jus  sucré  se  dééagfé(lpeBl  bettucMit:  pltt(MMili»i^ 
celui-ci  eilNk  une  température  presque  saflhanl»  pèvr  la  défkttkm»  Les 
cylindres  sont  percés  de  petits  trous  à  travera  lesquels  passe  la  vapeur  à 
l'état  globulaire,  pour  ainsi  dire  ;  celle-ci  s'injecte  dans  les  cellules  des 
cannes  qui  cèdent  par.  voie  d'eiuiomose  le  jus  le  plus  dense  qu'eU^  con- 
tiennent. 0        ■  .  *.      ■  ■  . 

Ainsi,  on  le  voit,  plusieurs  personnes  s'occupent  d'améUonitioos;  jnaii  . 

iMKWillé'Ml  à Jlé  MiUai*  .  '■  ■'<  .-l'i'-r^.  jAlT^/  »t'»  ■•ff«<1lr^  * 

•   •      :  .        ..  •  , 

9 

ruRon  tl. 

Cages  dbs  cyl^dres.  L'énorme  pression  à  laquelle  la  canne  doit  être 
soumise,  eiige  d'apporter,  dans  la  construction  des  cages  ou  des  bâtis  du 
moeliQ,  én  diw^inlniiii  .cônildénMes  pour  présenter  «ne  grande  tolditéj 
et  éfiter  let  leeidenti  et  lesf6|Mratloiis,dtiotantplosqiM-MimMliiaei 
font  destinées  è  tnftiller  dans  des  localités  où  la  mécanique  est  eacore 
peu  avancée,  et  où  Tintelligenee  des  hommes  chargés  de  les  conduire  est 
généralement  bornée.  La  longue  expérience  que  M.  Nitlus  a  acquise  dans 
ce  genre  d'appareils  l'a  naturellement  amené  .'i  les  établir  avec  les  formes 
et  les  proportions  qu'il  devient  nécessaire  de  leur  donner.  Dans  le  moulin 
è  cinq  cylindres  qui  dou  occupe,  et  que  nous  avons  fait  voir,  sur  la  pl.  il  : 

1*  lo  élévalioii  longitiiliMte,  d«  côté  oppofèM. mmineDt  (flg. 

.*         .  .  .  * 
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2*»  En  plan  gênerai  (fig.  2); 

3°  Kii  couler  vtM'tir.ilt' ;iu  milieu  suiv.irit  In  lliino  1-5  (fig.  3); 
,  £n  prolil  du  cOle  de  la  tête  de  rappureil  (  lig.  V|; 

ft«rM  ileiraooniiëllri;  qé»  Ift  bètt  >  m  Mipose  de  deux  fortes  cages  dt* 

tout  une  épalfl«Mr4e  \kàà  d'oo  demi  <6tto>ttiu»  tmbtmiiÊtimtmmÊâi 

forcées  dans  touilles  sens  par  de  fortes  nervures  que  l'on  voit  suMHPI 
ment  <iir  In  coupe  verticale  rfis.  5).  Ellt*<8ont  nssiscs  <'t  boulonnées  Sur  on 
Inr^e  chilssis  ou  pl.Kjue  de  fontlntinii  H.  (pii  cxf  m  mi^me  tcmp'*  (ll'i|>o<;ée 
pour  servir  de  gouttière  propre  à  conduire  le  jus  dans  un  iimiui  roseï  voir. 
Les  forts  kmlon»  à  écroos  a,  qui  traversent  les  patina  des  cages  et  les 
aii|te»é»h  plaque,  servèiit  éd  mtaie  temps  à  leS  aitijéttr  •oMdMMiMu^ 
niHàlritf  «B  tqwwiorlef^itgbH  préalablcnwiit  dans  le  soL  >    «  >f «lift^ 

Des  oreilles  6  et  r  sont  ménagées  vers  les  exirénités  des  ca||Oi^ippi^-> 
servir  à  relier  Intrr  ilrment  leur  partie  inférieure  qui  porte  les  axes  des 
i  cylindres  du  hns  n\ec  In  p  ii'lie  supérieure,  dnns  laquelle  se  trouvent  les 

•  '     coussifiels  de«i  axes  des  rylitidres  du  haut.  Tes  <»reillessonf  traversées  par 
les  boulons  ù  lu  clavette  d  en  fer  lorge,  et  des  bagues  en  fonte  tournées  e, 
e»iM«iittaiioékiH^éoirteiÉeBt.  L'ooe  de  ces  bagoèi  et  le  hottkMi  qui  la 
▼érsettiflMflviif  en  détail  sur  la  fig.-1l.  v.  ,  :r^^^i  <  .  v 

Disposmon  Ms  CTLimniEs.  —  Dans  les  mtiBUm  à  trois  oylMres  que 
M  Nillus  a  construits,  l'on,  celui  de  commande,  est  placé  au-dessous  des 
deux  outres  nvoe  lesqtiels  il  est  en  contact.  Ce  premier  cylindre  porte  un 
fort  pignon  d  embrayapje,  par  lequel  il  reçoit  son  mouvement  de  l'arbre 
moteur,  et  engrène  à  la  fois  avec  ceux  de  même  diamètre  montés  sur  les 
axesdos  deux  autres  cylindres*  Lorsque  la  puissance  est  un  moulin  à  TenI, 
.fonme  on  en  établit  encore  ^n  ^nd  nombre  dans  eertaiilet.loBMwil»^ 
oelooies,  M.  Nillus  communique,  par  des  roues  d'angle,  le  mouYemnit  de 
l'arbre  des  ailes  à  un  gnnid  arbre  vertical  en  fonte  qui,  à  sa  partie  infé- 
rieure, le  transmet  directement,  et  aussi  par  une  paire  de  roues  d  anîfle, 
nu  cylindre  principal.  (Vest  encore  une  des  dispositions  qui  font  partie  du  - 
brevet  délivré  à  ce  constructeur. 

Dans  son  moulin'i  cinq  cylilkdre9,'la  disposition  esi  tout  à  fait  analogue 
à  Mi«it  de  tffDirt41>en  a  deax  Gr  placés  sur  un  plan  heriMiiial  plus  élevé» 
el  les  tfoi»  mlrea  G'  sur  un  second  plan  parallèle  et  ao-desseut^  piMftMr» 
Gé8oyiiidP0B8ont  tous  en  fonte,  de  même  diamètre  et  crenx  ;  leur  épaissew. 
•  n'est  pas  de  moins  d'un  demi-decimètre,  et  des  bras  très-forts  réunissent 
leur  jante  à  leur  moyeu.  <|ui  est  aussi  ti'ès-épais.  Les  deux  premiers  cy- 
lindres C,  sont  sans  rebord,  les  trois  autres  portent  cliacun,  aux  deux 
bouts,  des  joues  i>aillantcs,  de  2  ù  3  centimètres,  formant  embase,  et  ser-* 
yM  èifetenàplQtf.oannei  pour  éviter  qu'il  ne  s'en  éciiappe  sur  les  cétéa. 
Lb  -tylliire  snpérienr  |Mié  efi  tôle  de  la  mashinei  k  dnaite^ékiAtthi 
<fig.  1,  2  et  3),  porte,  sur  toute  la  circonférence»  de  légères  cannelures» 
faites  parallèleo(ient  à  ses  génératrices.  Ges  canneluMMoi  |RMir  «b||«l  dt  * 
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fairè  mordre  plu  focilement  la  canné  au  n^oment  où  elle  s'introduit  entre 
les  cylindres;  cependant  les  autres  cylindres  n'en  portent  pas.  M.  Nillus 
j)ense  même,  et  nous  serions  de  son  avis,  qu'il  serait  possible  de  s'en  passer 
t;nlit'i nin'iit  ^Mirloiit  tlt  s  If  (  \  liiidr»' scrciit  doverui  fissez  l'uilct,  ce  qui 
briseruil  muiii:»  la  cauau;  cepeuduuL  il  u  a  pu  eucore  arriver  à  faire  parta- 
ger cette  vfÊÊlmitimitÊÊi^fïm^mÊlhfiUÊmmi^  fteér^l, 
<|M  l^flrimnètrM  Ile  leigoiip  eir  i  wmÊmmàB  fmmi^  ■NlîÉpi^ 
qnieiiitoeiitre  elleseildeaàM  ceillaiMNe.  .  • 

Les  axes  D  et  IV  des  cylindres  sont  tous  en  fer  forgé,  et  doivent  èirè.. 
très-résist.uits  ;  (ournc^s  exactement  nu  diamctrc  des  trnns  des  moyeoZyiH' 
font  itiv.iriiililcmriil  (  orps  ;i\»'c  eux  ;m  moyen  de  ipiatrc  i  l.iM'tIcs, 

Dans  celle  nouvelle  dispu>ilion  de  moulin,  c'est  celui  du  milieu  inlérieDr 
qui  reçoit  directement  le  moQTement  de  la  puissmce  et  le  trapsaral  anr 
quatre  aslMi.  Ainâ,  teo  arbre  fiU  eH  ëlm  Omgrrt  fUmi  'itm>'ip»^M 
qa'il  deil'eommaoder,  |KMt»tlm  Iwrt  figmwi  Igèè-B»  qpiaiiyèM  jWeHéÉl 
deai  montés  sur  les  «ict  éa9  eyHMres  supérieure,  e»fei|iigBom  en- 
grènent il  leur  tour  respectivement  avec  chacun  des  pignons  B*/l|lifapBt> 
lixés  >uv  les  axes  des  deux  autics  cylindres  intericuis. 

Pour  communiquer  ou  interrompre  le  mouvement  du  moulin  à  volonté^ 
le  premier  piguon  £  esta  embrayage;  il  porte  sur  sa  face  eitérieure  quatre 
grÛTea,  ott  fortea  lailUai  f,  eatre  leifMllM  en  M  eagageii  ém  griffes  ' 
sembfablee  fittMot  partie  d*an  mandioo  plaefr  an  iKN*.éa  VHAmwmmti 
de  sorte  qu'en  avançant  ce  manchon  pour  l'engrener  aw1ll<pi||ttoir^  la 
marche  a  lieu,  et  au  contraire,  en  le  naanlanl  pear  la  déknyer,  le  oMPt* 

ment  est  intercepté. 

M.  Holiinson,  do  Londres,  a  fait,  dans  son  moulin,  l'application  d'un  ' 
système  de  roue  à  freiu,  comme  celle  que  l'on  emploie  dans  le  méca*  . 
nisme  de  treuils  ou  cabeMaiis  m  nage  suftaut  dam  lenataMt.  AMMI 
conetrait  la  roue  priirtlpalB  qii  dd»  iedftpiilfiier  te  — liwÉiaBt  saw  ' 
mooUn  (que  le  motea^Mlt  MmaeiilBaà  f#Mr  «i  «ne  roue  hydrau- 
lique), de  tjBlleiarte  que  son  anneau  extérieur,  fiUparte  les  dents,  s'arrête 
dès  que,  par  une  circonstance  quelconque,  une  trop  grande  quantité  de 
cannes  arrive  entre  les  cylindres.  Le  reltord  exlei  ieur  de  cette  roue, 
faisant  corps  avec  1  arbre,  tourne  toujours  au  dedans  du  premier;  le  degré' 
de  frottement  entre  les  deux  anneaux  ou  jantes  peut  êU» réglé,  a» moyen 
d*  Ida  de  iiveàÉie»  |i>  Jecqueqr,  ii6aaidflia«^à  M»  •  |^  a 
ddjiahtei  deaaMéer»  wapAme  aiialigiie  ipM  machines  à 

fapeor.  HM.  Derosoe  et  Cail,  à  Chaillot,  en  ont  aotej  fcilfappHo^itnt 
dans  divers  appareils  qu'ils  ont  construits  pour  les  mines. 

Les  axes  des  cylindres  supérieurs  sont  mobiles  dans  les  coussinets  de 
bronze  g,  ajustés  avec  beaucoup  de  boin  daus  les  cages  en  foute  A.  De  forts 
efaepeauxàleareoottvreot  :  ils  sont  retenue  solidement  sur  les  cages  par 

te'tériatepat^qiMMd^àrioldaiiiplan^ëaMÉ^IteÉMi*'"^'^  m  -■"^f^i'^  -f«a««9>;i'' 
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Les  axes  des  cylindres  inférieurs  sont  sciileinent  portés  par  des  demi- 
cous«5inpts  j  et  /.  Ceux  du  milieu  j  sont  simplement  ajustés  au  fond  de 
l'ouverture  centrale,  ménagée  daos  chacune  des  deux  cages.  Mais  les 
coipioets  eitrfinies  f  penieiii  être  réglés  pir  des  vis  bottantes  (  flg.  7 
4émt  chacoM  lêor  éicroa  incnuté  dam  Tépaissear  même  des  cages.  ' 
^AuMENTATiO!!  DBS  CTUNM w.  ^  Les  ceDiies  sont  apportées  so  mon* 
Un  par  plasiears  nègres  qof  les  rangent  dans  une  espèce  de  trémie  oa 
-d'auge  inclinée  F,  pour  les  faire  prendre  entre  les  deux  premiers  cylindres 
.  *    placés  en  tête  de  l'appareil.  Cette  trémie  est  sup{)ortée  par  deux  colou- 
\      nettes  en  fonte  G,  assujéties  par  le  bas^  sur  les  bordi  de  la  plaque  de 
fondation.       '     •  .  • 

Dans  plaaieors  établissements,  on  a  adopté  vn  système  eontino  poor 
.  amener  la  -canné  directement  entra  les  cylindres.  Ce  système  Consiste  dans 
la  disposition  d'une  espèce  de  toile  sans  Un  portée  par  des  rouleaui  paral- 
lèles, et  sur  laquelle  on  rnurhe  des  ennnes.  Cette  toile  marche  d'une  ma- 
nière régulière  parce  qu'elle  est  entraînée  par  i  un  des  rouleaux,  qui  reçoit 
son  mouvement  de  l'appareil  même.  La  canne  est  ainsi  amenée  entre  deux 
cylindres  alimentaires,  disposés,  comme  dans  un  haçhe-paille  ou  hache» 
écppces,  tout  proçbfrdesdeu  prenierscylindres  presieurs.  Parce  moyen, 
i  tes  cannes  arrifont  entré  les  cylindres  d'une  manière  régulière  et  égaler 
dans  le  sens  de  leur  longueur,  tandis  que,  lorsqn'êUessont  distribuées  sur 

•  la  trémie  par  les  mnins  mêmes  des  noii*»,  il  y  en  a  tantôt  en  trop  ?;rande 
et  tantdt  en  trop  petite  quantité,  ce  qui  présente  le  double  inconvénient 
d'empêcher  Taction  des  cyliudres  sur  une  partie  4es  cannes,  et  de  forcer 
le  moulin  outre  mesure.  .  '  -  "  ■  *■ 

Dan&rmi  des  roonlkis  è  six  cylindres  de  M.  Robtnson,  lesqueb  sont  su- 
perposés denz  à  deui^  de  manière  h  ne  présenter  que  trois  pressioils  oon"» 
séctttires,  ce  constructeur  a  proposé  un  système  de  gros  tambour,  armé  de 
lonf^ues  broches  pointuesqui  sont  destinées  à  tirer  les  cannes  d'une  trémie 
et  à  les  amener  sur  une  table  entre  des  cylindres  alimentaires,  d'où  elles 

•  se  rendent  ensuite  aux  cylindres  presseurs.  Il  dit  aussi  qu'il  a  additionné 
.    ,  un  mécanisme  de  communication  entre  ce  système  d'alimentation  et  la 

'     soupape  de  la  maclUne  à  vapeur  ;  ca  mécanisme  est  constrait  delàHe  sorte 
^pdi  arrête  le  moteordès  que  la  table  Tient  èse-dégamir  de  cannes  par  là 

•  Bégll08nee  des  ouvriers. 

La  canne  amenée  ainsi,  soit  d'une  manière  continue,  soit  pnr  les  nègres, 
entre  les  deux  cylindres  presseurs  (fifj.  3),  s'écrase  une  première  fois,  et  le 
jus  qui  en  découle  s'échappe  en  traversant  une  bagnssièrc  l,  qui  est  percée 
de  trous.  (Voyez  le  détail  fig.  8.)  Cette  bagassière,  formée  d'une  feuille  de 
coine  on  de  forte  téle„  est  supportée  soit  par  des  coins,  soit  par  nne  bmte 
de  for  qol  est  ejîe-mAmaTeleme  4ans  des  entsiDes  méhagéea  esprts  daos 
les  denz  cages.  Elle  sert  principalement  à  condnireia  canne  entre  le  plu- 
mier et  le  troisième  cylindre,  où  elle  reçoit  alors  une  seconde  pression, 
comme  l'indique  la  coupe  Og.  8.  Le  Tcaon  qù  est  encore  exprimé  par  cette 
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seconde  pression  s'écoule  de  même  à  Iravers  la  bagassit'rn,  d*où  il  tonbe  • 
dans  l'espôce  de  {çoiittièro  formée  par  la  plaque  de  fondation  môme. 

En  continuant  sa  marche,  elle  passe  au-dessus  du  troisième  cylindre, 
pour  se  rendre  entre  celui-ci  et  le  quatrième,  afin  de  sut>ir  une  troisii'ine 
prenioD.  Mth  à  ce  moiilént  comBe  die  «it  4lfè4MHMa|ttèÉ|hprimé.e.  , 
o»ai«eoiniifie)>mrf^tend^^  fl^fr  iWI»  #faiHBMr  Hr  iBu  itt  illf 
cFeau  chaode  on  de  t tpeor,  teHe  que  eèUe  qalprovM  titolMMMv-' 
■près  avoir  pro  fait  soo  effet  sur  le  piston.  —  Ce  filet  arrive  par  un  ftiynu 
m  dans  une  bassine  en  ci^re  H,  dont  le  fond  est  pcrc»'  de  petits  trous,  et 
boulonné  par  ses  e\ti"é mités  sur  les  mues,  l'ne  seconde  bnirnssirre  n .  percée 
de  trous  comme  la  première,  est  pincée  entre  les  deux  cylindres  supérieurs; 
elle  donne  passage  à  Tean  oo  ft  la  vapeor,  toiU  en  dirigeant  la  canne  eq^iv- 
le  traitièiiir  et  le  <(tatrièiiie  i^tliMire.  -^Ift  eii  a  ifatenntt  mt^Ma» 
MaMe  y  eih^  letreWèiiie  etle  ctiMpiièipe  eyHndte^        >       v  j  ^ 
Affèaqoe  la  canne  a  ainsi  subi  éet  «piatfe  prearione  surressivfa,  la  Imk 
{rn«se  qui  on  résulte  sort  du  moulin  pSr  nn  plan  incliné  I.  d'où  un  n^£rre 
In  firend  pour  la  porter  nuv  fournenux,  où  elle  scT-f  de  cotiihii>itil)Ie.  Ce  plan 
incliné  e^t  aussi  fixé  sur  la  plaqqe  de  fondaliun  par  deux  petites  colonnes 
de  fonte  /.  •      '  • 

ViTisaB  BT  TRAVAIL  DU  ■otJUli;  —  Oo  coR^I  qoe  la  vfteaaelivée  la- 
qoetle  on  doit  faire  marcher  les  cylindres  doit  être  tfte'-lente,  à  cMb  de 
la  pression  considérable  qu'il  faut  exercer  sur  la  canné  pour  en  exprimer 
autant  que  possible  tout  le  jus.  On  estime  généralement  que  les  cylifidres 
font  3  à  V  tours  pnr  minute,  avec  le  di.imètre  qu'on  leur  n  donné  stir  le 
dessin,  le()iirl  est  (le  O^Til.  ce  qui  corre-^pond  ;i  une  circonférence  de 
1"9I6.  Ainsi,  la  vitesse  ù  leur  circonférence  peut  être  de  10  à  13^nti- 
mètrea  par  seconde. 

On  eaaiplé  une  forae  de  5  à  6  chcTanx-Tapeiir  poor  fliire  marrher  on 
moolin  à  tn^  cylindres  horizontaux  pouvant  fournir  1800  à  2000  litres  de 
jus  pnr  heure,  lorsque  la  canne  est  de  bonne  qualité.  T,a  puissance  néces- 
s;iii  (;  pour  un  moulin  h  cinq  cylindres  est  essenliellement  plus  ronsidé- 
rnhle.  On  peut  l  éviiluer  à  8ou  10(  li('v;nix-v;ipeiii-,  <iii  ndmelt.int  dcsdinicn- 
sions  de  cylindres  analogues  à  celles  que  nous  avons  représentées  sur  le 
deariii^€es  dUnensiein  sont  DëideMi^hièiit  aillKMldmêéÉ#la  oiM  fll^ 
la  fbree  mèné  diNnotéor  dont  on  vent  disposer.  AM,  It  eil  éfyMBBtuiîe 
lorsque  l'appareil  doit  marcherpar  un  manégei ptf  OUnÉplè, OB doit adôp» 
ter  des  dimensions  sensiblement  moindres. 

M  Nilliis,  qui  a  construit,  comme  nous  l'avons  dit,  un  crrand  nombre  de 
ces  appaii  ils  destinés  à  mnrclier  tnnf<M  pnr  les  .iniinauv  ou  le  vent,  tnntôt 
par  l^au  uu  la  vapeur,  et  tantôt  même  par  deux  de  ces  moteurs  simulta~ 

\  qu'il  approprie»  ' 


-  % 


qo'il  a  à  sa  disposition. 
Pae  naiitiHa  aaéltoiiition  trèi  iMaHa^te  danaleamoRUaa  fleat 
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d  être  apportée  parM.  Nillus;  elle  consiste  dans  l'assemblage  des  cylindres 
avec  les  arbres.  Cet  habile  constructeur  a  trouvé  le  moyen  d'évîter  leur 
ajustement,  en  coulant  ces  cylindres  sur  les  axes  mêmes.  A  cet  effet, 
copme teiues^ont'tfèS'^MtSj Ulei forge ée minière  è  èlc6 piiu liiblei 
i^^l^roea  «p'ain  eifréoiitéB.  - 

Xe  moyeu  de  chaque  cylindre  forme  une  épaisseur  de  0,06  autour  de 
l'arbre.  De  cette  sorln,  les  doux  pièces  sont  tellement  «dliéi  entes  qu'elles 
^     ne  forment  plus  qu'un  seul  t  orps.  (^elte  disposition  présente  beaucoup  pliui 
de  sécurité  encore  que  les  clés ,  sous  le  rapport  de  la  solidité.  (Voye»  I© 
ÎH' yoUktm  de  \à  i^uàticaUun  iiuiusirtdle,  ^f^e  303.) 
\Qft4Mitrafltetir  ayant  dbserré  qne  la  basasse  produit  une  tamm  trta<- 
hMgfiê,  qfA  pareourt  toua  iea  conduits  des  fouroeanx  d'évaporatioo,  ât 
a^-éehappt  même  enenre  pareil 'botidie  de  la  cheminée  d'appel,  a  oonçn 
qu'on  pouvait  en  tirer  parti  pour  cliauiTer  aussi  les  générateurs  à  vapeur, 
•    en  mt^me  temps  qu'elle  chaulî'eniit  les  chaudières  d'évaporation.  il  a  donc, 
dans  l'un  de  se>  brevets  de  perfei  lii»ntiement,  déciit  une  disposition  qui 
permet  de  mieux  utiliser  ce  combustible,  et  par  suite  de  répandre  iesmo- 
tamn  à  fapenr  dana  nna  eolaniea. 


0 

RÉSULTATS  OBTENUS 

■ 

•Vft  il 

^MOULIN  A  CINQ  CYLINDRES  DE  M.  NILLUS 


Nous  sommes  heureux  de  pouvoir  faire  connaître,  après  la  description 
qui  précède^  les  résultats  obtenus  sur  ces  moulins,  résultai»  (lui  sont  véri- 
tablement trèa-remarquables,  et  qui  devront  encourager  à  adopter  défini- 
vement  ce  nouveau  système.  Nous  ne  pouvons  mieux  faire  évidemment 
que  de  transcrire  ici  deux  lettres  d'un  des  premiers  négociants' et  ridifia 
•  •  pioyriétaires  de  la  Guadeloupe,  li.  Valéry  Garrou, 

4 

A  M.  NILLUS,  COiNSiaUCTEUfi  AU  UAVRS.  . 

P«rii,4t4ttaiitlMI.. 

ifOMSISOB, 

allai  eu  llionneor  de  vous  informer,  il  y  a  deux  mois,  que  le  moulin  à 
eiaq  «|!indrè8-%t  la  grande  rone  bydn»liqam  quo  fws  arat  eipédiéB  h  la 
«    UÊKMqaé  pomr  mon  oompte,  en  ocloliredeniier,par  le  navire  la  MaUm, 
«apHnine  Quertier,  n'avaient  pn  être  montés  de  suite,  attendu  qu'il  y  avait 
WÊMmm  habitation  de»  travaui:  «sretai^  qu'il  lalialt  abaol«Bant.déblBy«r 
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avant  de  se  livror  à  totto  importante  opération.  Elle  n'a  pu  ùtcc  com- 
mencée qu'à  la  lin  d'avril,  et  des  pluies  abondantes  Tont  beaucoup  retardée; 
mais  (Militi,  après  tant  de  retards,  j'ni  n'i.u  |)ar  le  (KM  iiicr  packct  des 
Antilles  ur»e  lettre  de  mQOg^'udre,  eu  date  du  10  juin,  qui  m  informe  que 
te  montage  de  l  uppareiliétail  lérininé  él  qu'on  «vaK  pu  l'essayer  1»  vcUl^ 

«  Comme  les  détaîU^ne  oonlient  le  f»ragrapbe  de  cette  lettre  toûtsN^ 
napt  h  moalio  oe  sont  pas  noine  iotéresMiits  pour  voiu»  que  pbor  mqf,  |e 
▼eç*  me  d<ifjner  le  plaisir  de  v  iti-;     transmettre  ;  le  voici  : 

«  Le  moulin  est  entièrement  n»outé  ;  gloire  à  Nillusî  Tout  s'est  parfai- 
T  îf»TTt*Mit  ?<o!sté;  nous  avons  mis  l'eau  sur  la  roue,  mais  -^'^'l'cTUMït  pour 
«  c>sai,  tar  i  ien  n'est  disposé  pour  faire  du  sucre,  les  vauue?  iiièn»e  ne 
«  sont  pas  formées,  et  nous  u'uvons  duus  le  canal  que  .sept  puuees  d  cau  ; 
«  Déanmdns»  avec  cette  faible  quantité,  qui  aurait  à  peine  suffi  pour  faire 
«  tourner  le  rîeùx  moulin,  et  qui  n'aurait  pas  permis  d'y  mettre  plu&4i'iine 
«  cannct  nous  avons  pu  en'passer  niu]  à  la  fois  sans  que  Je  moulin  sé  soit 
ff  arrrté.  Avec  des  cannes  vieilles  et  dures  nous  avons  eu  <')8  j).  0,1)  de  jus; 
<(  !  î  I  niT-M^  e>t  sortie  enlièrefoent  pur;j;é''  el  sèche,  et  poHrt:"îf  ]("^  vi-  i]  <■. 
«  pct.>Moii  étaient  lAclies  ;  si  on  les  avait  serrées,  la  l)a;,'asse  serait  stMlie 

«en  miettes.   estime,  comme  moi,  qu'avec  ce  faible  couiaut  d!cau, 

'  «l*a(>pareil  pi-oduiralt,  dans  un  jour«  autant  de  jus  qu'on  en  obtenait  avec 
«  onze  pouces  dans  l'ancien  moulin.  Je  ne  doute  donc  plus  que  leiuhjiitaau 
«  ne  réalise  vos  espérances.  Nous  allons  tout  mettre  en  ordre  p^mire 
«  du  sucre  ;  nous  nous  mettons  an  mouliu  le  il  au  matin,  et  après 
0  quelques  jours  de  roulaîson  je  pourrai  vous,  donner  le  résultat  manu- 
«  facturier.  » 

■-a  Xorsipi  il  me  sera  connu,  je  m'empresserai,  Monsieur,  de  vous  en  iaire 
pari.  Si  j'avais  pu  me  rendre  à  Ta  Martinique,  il  y  a  six  mois»  oomme  je  le 
désirais,  pour^f^iro  monter  ' moi-même  votre  ingénient  appareil»  nous 
serions  depuis  longtemps  tixés  sur  le  degré  d'amétioratioor  qu'il  doit  ap- 
porter dans  la  sucrerie  coloniale  ;  main  encore  quelt^e.s  jours  d'attenle^et 
il  sera  démontré  que  notre  moulin  à  cinq  cylindres,  donnant  quatre  pres- 
sions successives,  réaliste  une  au;;m'>f»l.'!lion  de  20  à  25  p.  o  (i  Je  vr»«ou,  et 
par  conséquent  de  sucre,  que  les  coions  perdent  à  cause  de  1  nnpuissance 
de  leurs  anciens  moulins. 
•  Agréez/  Monsieur,  rassuraooe  de  ma  considération  distinguée, 

Yal£uî(  Gauhou, 
Bm  draOtallM,  a, 
■I  ■  ■  • 
tiria,aaj«lllctia4«. 

I 

II.  Niujin,  anHavrtf*  . 

t  I>epuis  que  je  vous  ai  informé  du  premier  essai,  qui  a  été  fflit  au»  Ml 
liabitatiott  do  moulin  à  cinq  cylindres  que  tous  m^avet  veBiiit  f  af  Hftt 
par  le  ptck0l  dia  AntHlM  ni«  Mttfe  de  moD  gaadft  dn  15  jiûn, 
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mon  ami,  M.  G  ,  du  27  du  môme  mois,  qui  m'entretiennent  de  leurs 

observations  pendaat  une  roulaiaon  de  hait  jours.  Voici  ce  que  m'écritinoD 
gendre  :  ,^ 

«/'ai  le  plaisir  de  Vous  •nnoiu;er  que  le  moulin  ra.  &  soahaR.  Il  y  a 
t  oMe  pouces  d'eau  sur,  la  roue  ;  elle  Mt  à  rite '( sans  canne  entre  les 
«  cylindres)  hdt  tonraèl  demi  à  la  nhiute,  qàiie  jrédniseiità  iioatreqomd 
«  le  moulin  est  garni  de  vingt-cinq  cannes;-  la  pienion  afoe  des  cannes  * 
«  sèches  et  très«dures,  Agées  de  vingt-deui  mois,  et  par  conséquent  trop 
a  vieilles,  est  de  ()6  p.  0  0.  Dans  Tancien  moulin  ces  ini^mes  cannes,  en 
«  repassant  la  bagassc,  n'auraient  pas  donné  au  delà  de  55  p.  O/'O;  c'est 
«  donc  un.bénéfice  de  20  p.  0/0  sur  les  récoltes  ;  car  la  même  proportion  se 
«  retronTera  snr  tonte  espèce  de  cannes  ;  quand  ani  cylindres,  ils  tnnnient 
c  lentement,  la  bagaise  en  sort  bien  pressée,  mna  être  brisée,  et  malgré 
ff  la  mauvaise  qualité  des  cannes,  nons  obtenons  donie  cents  litres  de  veson 
•  en  une  heure  et  demie.  Nous  obtiendrons  mieux  sous  quelques  jours, 
«  lorsque  nous  couperons  des  cannes  de  seize  à  liiv-sept  mois.  » 

«  .M.  G  confirme  ce  qui  précède  ;  voici  ce  qu  il  m'écrit  : 

o  Après  les  constructions  de  maçonnerie  que  nous  avons  eu  à  faire  pour 
«  établir  la  grande  rone  et  les  bâtis  dn  monlin,  nous  avons  enfin  terminé^ 
«  rinstaHai^n  de  tout  l'appareil,  et  aprèsTavoir  fail  fonctionner  fai  vir  ' 
«  avec  plaisir  que  le  résultat  était  audessos  de  mes  espérances.  Le*  moulin 
«  de  M-  Nîllus  est  parfait. 

n  Avec  dos  cannes  de  vingt-deuT  mois,  dures,  sèches  comme  du  bois,  cent 
a  kilog.  de  ces  cannes  donnent  en  moyenne  soixante-six  kilog.  de  vcsou. 

«  La  grande  roue  fait  ciuq  leurs  à  la  minute  lorsqu'il  y  a  dit-huit  cannes 
c  entre  les  cylindres^  et  la  bagassé  bien  pressée  tfest  pus  plus-  brisée^iinr-. 
«dâM- l'ancien  moulin.»  '■''rj^  ^-: 

«  En  vous  adressant  ces  renseignements*  qni  voivaSràMiissi  agréaMu* 
qu'à  moi,  j'ai  voulu  me  donner  le  plaisir  de  vous  tnmimtttM  ' les  élegee 
mérités  qui  vous  en  reviennent. 

a  'Veuillez,  Monsieur,  recevoir  mes  remerciements  pour  cet  excelient 
appareil,  et  agréer,  etc. 

Signé .  Valéry  Garrou. 


TRAITEMENT  DD  JUS  DE  L\  CANNE. 
*  (  litraii  du  DicUoDuire  toehoolggiqoe,  art  Saen,  par  M.  P«yeo.) 

«  Depuis  plus  d*nn  siècle,  l'usage  s'est  généralement  répandu  dans  les 
eelotties  de  traiter  le  sue  des  cannes  dans  des  chaudières  profondes  en 
fonte  de  fer/eihaussées  perwa^noerie  qui  sngwfiite  encote  lecepe- 
cité  de  chacune  d'elles. 

Ba  1788»M*J)utrottd  proposa  et  fit  adopter  dans  une  liabitaiiont  diverses 
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modificntionâ  utiles,  not;imm('nt  les  chau(liôlieii9lkCIÉn9«'ài^Md]|^r0aqiie 
J)lat;  il  en  i-i'-siilla  de  ^'lamis  avantcipes.  .      .  ;  ^ 

Le  cbauUci^e  a  luuj[oui%  iieu  avec  la  baga^se  ou  les  cannes  épuiséeS;  c'est 
ki.f0k  combusUbJe  qulJo!t>  eD.(|[6»&ral,  à.|a  disposition  des  colopSy  ét  ea- 

V^miUlÊn^  foyers  et  «eDdrto  est  en  ééban  de l'ataliera  dim  4it 

galeries  ouvertes^  afin  d'éviter  l'encoml^remeiit  et  l'ioeoiivéïiieBt 
poussière.  Ordinairement  deux  nè^MCH  sont  employés  exdlMiTeilieBt  I 
charger  la  bouche  d'un  foyer  el  a  apporter  la  bagassc  utile. 

Dans  chaque  sucrerie,  il  y  a  deux  équipages  de  chaudières  composés 
chacun  de  cinq  cl^udièrcj»,  dont  les  bords  supérieurs  sont  au  même  niveau 
et  qui  tffflfi  iàu^^lfies  par  pu  seul  foyer. 

JÎ.  SMUiiSf  aient  obiervé  que  le  bagose  produit  une  flanûne  tfMoogoe, 
.qni  pevtDWi:tpii8:lee  conduit>  des  fourneaux  d'évaporetloft,  elVécbappe 
môme  encore  par  la  bou(  he  de  ta  cheminée  d'appel,  a  conçu  qu'on  pouvait 
en  tirer  parti  pourrluniller  aussi  les  i;éiiérat«'ur>  à  xnpcur,  en  môme  temps 
qu'elle  chau(T"ei"ait  h'>  (  ii.mdiere?  dCvaixiralioii.  li  a  di  ne,  dans  l'un  de  ^>es 
brevets  de  periecUuniu  inenl,  déciil  une  disposition  qui  permet  de  luicux 
ab'lî»er.  le  combostiblie,  et  par  suite  de  r^odre  tes  nioteurs  à  vapeur. 

La^jnemière  de  cea  chaudières  d'é?aporation,  celle  qui  est  le  plus  éloi- 
giiée  du  foyer,  se  nomme  /  '  <ir<md6  ;  elle  ottte  plus  de  capacité  et  est  con- 
stamment employée  à  la  défécation. 

relie  (|in  suit  est  appelée  to;>rof)re,  parce  que  le  suc  y  est  ordinairement 

plus  dépuré. 

J..a  troisième  est  dite  le  flambeau,  parce  qu'on  suppose  que  là  se  mani- 
fe^Uent  les  caractères  qui  doivent  guider  sur  la  nécessité  d'ajouter  de  nou- 
«liii  agents  d^^éfécation  ;  tels  que  la  chaux,  la  lessive,  etc. 

^  quatritewr^se  nomme  le  sirop,  parce  que  le  tcsou  y  est  pins  cob- 
centré. 

T  n  (  nn]ini"'tni'  ,1  ét('>  nommée  /■(  h<!ti>'ri>\  parce  que,  durant  la  cuite,  on 
est  quelquefois  obligé  de  battre  avec  l'écumoire  le  sirop  qui  monte. 

GOMPOSmON  CHIHIQDB  DE  LA  CANNE  A  SUCRE,  PAU  M.  PÊUGOT. 

Noiis/:royon9  que,  pour  conipléter  les  renseignements  que  nous  Tenone 
de  donner  sujr  les  appareils  de  fabrication  de  la  canne  jb  sucre  des  colonies^ 

il  ne  sera  pas  sans  intérêt  de  faire  connaître  les  expériences  4e  H*  FétigOt» 

sur  la  composition  chimique  de  cette  plante. 

u  On  peut,  dit  cet  habile  chimiste  dans  le  Mémoire  qu'il  a  publié  en  18^0,, 
rcpi  ésenter  la  composition  du  vesou  venant  delà  Mai'Uoique par  les  nom- 
bres suivants  : 

Sucre   209,0 

E«o   W».'   l    _  1000  0 

Setominéranx  i    17,0  ' 

VrottnH^ofgniqnèt.-..  M 
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«  Le  jus  de  la  canne  n'est  donc  autre  chose  que  l'eau  sucrée  à  peu  près 
pure,  composée  d'une  partie  de  sucre  pour  quatre  parties  d'eau  environ. 
C'est  là,  sans  contredit,  un  résultat  fort  inattendu,  pour  les  colons  surtout, 
qui  exploitent  depuis  si  longtemps  cette  plante,  avec  la  conviction  qu'elle 
renferme,  outre  le  sucre  non  rristallisable,  beaucoup  de  principes  mu- 
queux,  savonneux,  gommeux,  etc.  -.^  *  *J 

Œ  Je  ne  prétends  pas,  ajoute  M.  Pélij^ot,  qu'il  faille  coitchire  de  mes  ana- 
lyses, faites  sur  un  seul  échantillon  (jus  et  cannes  sèches  envoyés  de  la 
Martinique),  que  le  jus  de  la  canne  l'enferme  ordinairement  21  pour  100 
de  sucre.  On  sait  que  cette  plante  présente  plusieurs  variétés  distinctes,  et 
que  le  vesou  offre  souvent  un  degré  aréométrique  inférieur  à  li°8  de 
Baumé.  Sa  densité,  d'après  Dutrônc,  varie  de  8  à  H*  de  l'aréomètre. 

«  On  sait  que  la  plante  dont  le  suc  se  rapproche  le  plus  de  celui  de  la  . 
canne,  la  betterave  ne  renfei-me  pas  la  moindre  quantité  de  sucre  incris- 
tallisable,  bien  quN)n  en  obtienne  toujours  une  forte  proportion  dans  les 
opérations  auxquelles  le  jus  de  betterave  se  trouve  soumis  dans  la  fabrica- 
tion indigène.  Par  analogie,  on  pouvait  présumer  qu'il  devait  en  être  de 
môme  pour  le  jus  de  la  canne,  et  avec  d'autant  plus  de  probabilité  que  le 
sucre  de  cette  plante  est  beaucoup  plus  facile  à  extraire  que  le  sucre  de  la 
betterave.  Les  analyses  de  M.  Péligot  ne  font  que  confirmer  celte  prévision. 

«  Tout  le  momie  s'accorde  à  attribuer  à  deux  causes  principales  la  for- 
mation du  sucr(>  iiKTistailisablo  ou  de  la  mélasse.  Ces  causes  sont: 

«  1"  La  fermentation  des  jus, 

a  2"  L'action  mal  dirigée  de  la  chaleur  pendant  qu'on  vaporise  l'eau  qu'ils 
contiennent.  ••' 

«  Les  renseignements  que  nous  avons  sur  le  travail  colonial  tendent  h 
faire  admettre  que  la  fermenlalioii  du  jus  de  canne,  rendue  si  facile  par  la 
température  élevée  de  l'atmosphère,  est  pour  le  fabricant  un  plH'nomène 
ordinaire  et  pres(pie  journalier.  Le  jus  devient,  à  ce  qu  il  paraît,  si  fré- 
quemment visqueux  et  épais,  qu'on  a  pu  confondre  cet  accident,  dû  à  ta 
production  de  cette  matière  gommeuse  signalée  par  Vauquelin,  avec  les 
caractères  naturels  et  les  propriétés  normales  du  vesou  à  l'état  sain. 
.  a  De  plus,  la  dispositicm  des  appareils  employés  pour  recevoir  le  jus 
exprimé  ajoute  encore  aux  circonstances  déjà  trop  favorables  à  sa  fermen- 
tation. Autant  (ju'il  est  permis  de  juger  la  disposition  des  appareils  de  cuite, 
comme  on  vient  de  le  voir  plus  haut,  le  mode  de  travail  paraît  être  très- 
vicieux.  Il  semble,  en  elTel.  que  le  vesou  doit  subir  pendant  assez  long- 
temps une  température  moyenne  de  30  à  My,  et  cette  température  doit 
tendre  à  rendre  plus  active  encore  la  fermentation. 

«  Mais  c'est  surtout  à  cause  de  l'emploi  mal  réparti  de  la  chaleur  sur  le 
vesou,  que  ce  système  d'appareils  est  mauvais;  car  cette  d»aleur  à  laquelle 
les  jus  sont  soumis  est  d'autant  plus  forte  qu'ils  se  concentrent  davantage. 
Or,  comme  le  sucre  devient  lui-même  d'autant  plus  altérable  par  le  feu 
qu'il  est  dissous  dans  une  moindre  quantité  d'eau,  les  conditions  sont  rem- 
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plies  de  manière  à  brûler,  à  curaméliner  une  portion  considérable  de  sucre. 
Ces  dispositions  irrationnelles,  et  surtout  la  perte  de  vesou  qui  se  fait  lors 
de  l'écrasement  des  cannes,  expliquent  comment  les  fabricants  de  sucre 
obtiennent  tout  au  plus,  poup  100  de  cannes,  8à  6  do  sucre  brut  et  2  à  3  de. 
mélasse,  tandis  que  cette  plante  contient  18  pour  100  de  sucre  pur. 

a  Sai)3  prétendre  qu'il  faille  appliquer  à  cette  industrie  les  appareils  de 
cuite  plos  ou  moins  ingénieux  qui  ont  été  inventés  en  France,  ni  même 
qu'il  faille  renoncer  à  l'action  directe  du  feu  sur  les  chaudières  d'évapora- 
tion,  je  crois,  dit  encore  M.  Péligol,  qu'on  obtiendrait  déjà  une  améliora- 
tion sensible  dans  le  rendement  en  sucre,  si  l'on  arrivait  k  établir  inverse- 
ment la  disposition  des  appareils  actuels  ;  en  portant  rapidement  le  vesou  à 
l'ébullilion,  au  sortir  du  moulin,  on  empêcherait  sa  fermentation  ulté- 
rieure; le  principe  fermentescible  étant  déjà  détruit  à  00  ou  70*,  on  pour- 
rait le  travailler  plus  tard  en  toute  sécurité.  » 

Les  cannes  sèches  sont  composées  de  : 


.  D'qprès  M.  Aveciuin,  1000  parties  de  cannes  d'Otaïti,  passées  dans  un 
moulin  de  première  force,  ont  donné  560  de  jus  et  kïO  de  basasse,  et 
1000  parties  de  canne  à  rubans,  passées  dans  le  même  moulin,  ont  fourni  , 
472  de  jus  et  528  de  bagnsse. 

«  Or,  ajoute  M.  Avequin,  1000  kilog.  de  cannes  contiennent  907  kilog. 
de  jus;  donc  la  perte  en  jus,  dans  lu  pratique,  est  de  '»07,  et  équivaut  à 
une  perte  en  sucre  de  6'» ,08.  Un  habitant  qui  fait  annuellement  300  bou-. 
cauts  de  sucre  en  obtiendrait  5U,  s'il  pouvait  extraire  tout  le  jus  que  la 
canne  renferme.  ,    ...    .<•.  *,»,:<♦>» '^id  .. 

a  11  est  bien  évident  que  cette  partie  si  importante  du  travail  colonial, 
l'extraction  du  jus,  laisse  beaucoup  à  désirer;  en  admettant  même  que  le 
tissu,  à  la  fois  résistant  et  spongieux,  de  cette  plante,  empêche  que  l'écra- 
sement par  des  moulins  plus  puissants  encore  que  ceux  qui  sont  usités,  ne 
fournisse  un  rendement  supérieur  à  celui  qu'on  obtient  ;  on  pourrait,  sans 
doute  diminuer  la  perle  énorme  qu'on  subit,  dans  le  système  actuel,  en 
plongeant  les  bagasses,  au  sortir  du  moulin,  dans  de  l'eau  bouillante,  pour 
les  exprimer  une  seconde  fois.  Peut-être  aussi  la  dessiccation  au  soleil,  puis 
les  lavages  méthodiques,  pourraient-ils  éti'e  employés  sur  ces  bagasses 
déjà  déchirées  et  desséchées  par  l'écrasement  qu'elles  ont  éprouvé  une 
première  foïK 


Produits  solubles  dans  l'eau . . .  64,7 
Matières  solubles   35,3 


100,0 


La  composition  de  la  canne  fraîche  est  exprimée  par  : 


Eau...   72,1 

Sucre..   18,0 

Ligneux   9,0 


100,0 
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^>  —    ■'  ■  ■ 

jSDCIIB  DB  BBTTBBAyB.  « 

MOCi»K  M  MMafaunOS  «1.  H.  MATHinr  SB  BOmAILB,  A  Bomi^  .(!)• 

a  Les  betteraves  étant  débitées,  au  moyen  d'on  conpe-^ndDes,  en  tran- 
ches minces,  de  3  à  V  millimiHres  d'épaisseur  environ  ,  sont  reçues  dans 
des  poches  ou  toile  claire,  puis  portées  dans  une  première  chaudière,  où 
elles  sont  mises  en  contact  avec  une  quantité  d'eau  à  peu  près  égale  à  leur 
prppre  poids;  là  elles  sont  cuites  ou  amorties  à  la  température  de  100% 
-  pendant  on  quart  dlienre  an  Vfiob».  On  obtient  ainsi-  un  Uquide  dont  la 
densité  est  moitié  moindre  de  celle  do  jua  eiprimé  directement  de  la  bet- 
terafe. 

a  Au  moyen  d'une  grue,  on  transporte  les  tranches  de  la  première  chau- 
dière, dite  d'amorliisement,  dans  le  cuvier  de  macéralion  le  plus  voisin  de 
cctti*  chaudière;  ce  cuvior  contient  de  l  eau  froide.  1)  un  autre  côté,  on  " 
apporte  dans  la  chaudière  d  amortissement  une  deuxième  charge  de  bette- 
raves découpées,  ctroo  cbauffe  de  pouveaui ainsi  que  tontes  les  fois  qu'on 
introduit  une  charge  de  tranches  fraîches. 

a  Après  avoir  fait  macérer,  pendant  une  demi-heure,  les  betteraves  dans . 
le  cuvier  1,  on  les  porte  dans  le  cuvier  suivant,  dans  lequel  on  a  versé 
également  une  charge  d'eau  froide.  En  môme  temps,  on  enlève  la  deuxième 
charge  de  betteraves  de  la  chaudière  d'amortissement  pour  les  transporter 
dans  le  premier  cuvier  de  macération;  les  betteraves  contenues  dans  ce 
vase  passent  «lors  dans  le  cuvier  n*  %  et  celles  du  cuvier  n*  l^dans.  H  • 
''  cuvier  n* 

,  <  On  procède  ainsi,  en  fàisant  cès  virements  succeMifo»  dans  irii  eiviem 

en  bois  doublés  de  cuivre  mince,  après  que  la  cuisson  ou  l'amortisseiMBl 
a  été  obtenu  dans  la  première  chaudière,  de  telle  sorte  que  les  tranches 
de  betteraves  sont  successivement  plongées  dans  des  liquides  moins  riches 
que  n'est  le  jus  qu'elles  renferment,  et  à  la  fin,  dans  de  l'eau  pure,  qui  les 
épuise  eutièrement  de  leurjnatière  sucrée  ;  d'autres  tranches  plusricbM 
Tpnant  après  ellea  acerottre  ipwduéllement  la  densité  du  liquide  des  divers 
vases,  x»n  obtient  ainsi  dans  diacon  d'eui  un  liquide  asseï  chargé  de  ma- 
tière sucrée  pour  qull  soit  déféqué  et  livré  aui  opérations  ultérienrea  de 
la  fabrication. 

A  Aoville,  on  a  opéré  la  déCécation  a^rès  treise  virements  on  treize 

(«)  Ixlnll  d'oM  hraéh«ra  poMM*  pw  V.  &i  UwritMl»  tl  éê  nigicrt  dç  H.  Migot  mr  les 

concours  relatifs  aux  prii  pmpns^j  p.-irla  Société  d'BDNVniaMMHL-YfllrVli^  TOUteM  BNINil 

rarliclc  6ur  U  fabrication  el  le  ratUoage  du  tucre. 
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paiiisdges  successifs  dans  les(  uvici's  (le  inutn  atiitii,  sur  des  jus  dont  In  den- 
sité esl  k  trè9*peu  près  la  même  que  celle  du  jus  de  betteraves,  obtenu 
dicectement  par  les  presses. 

«  La  dérécatiojk  se  fait  dans  la  chaudière  dite  d'amortissenrent.  La  qaaiK. 
titéde  chaux  qu'on  emploie  h  Roville  varie  de  500  . à- 700  grammes  par 
hertolitiT  (!c  ju«j. 

«  .Kytp^  Je  re[U)S  du  jus  déféqu6,  cl  loi-squ'il  osl  limpide,  il  est  traité 
comméTifflhis  la  fabrinilion  ordinaire,  c'est-à-dii  i'  qu  il  est  passé  au  noir, 
cuit,  pa>sé  au  noir  une  seconde  fois,  cuit  ù  30'^  de  l  aréomètre  de  Bauiné« 
passé  an  noir  une  troisitoe  fois,  et  eofin  cait  an  degré  cooTenaUe  pour 
grener  rapidement  dans  le  rafralchissoifi  • 

«  Les  produits  qu'on  obtient  ainsi  sont  de  belle  qualité. 

«  Quant  à  leur  proportion,  dit  M.  INlalhicu  de  Dombasle,  les  résultais 
suivanis  ont  été  ronstamment  obtenus  dans  tous  les  travaux  do  la  ram- 
pfignc  (le  18'*U  a  I8'»l,  et  en  particulier  dans  des  opéi  ations  de  plusieurs 
jours  de  fabrication  où  les  betteraves  et  les  produits  ont  été  pesés  avec 
soin,  et  qui  ont  été  faites  en  présence  de  fabricants  diitingoés  et  d'àommes 
éminents  dans  là  science  : 

«  1000  kilogrammes  de  betteraves,  dont  le  jus  esprimé  pèse 7**  l/3à  Taréo- 
mètre  de  Baumé,  produisent  130  à  133  kilogrommes  de  masse  grenée, 
pesée  avant  la  mise  en  purgation.  Cette  masse  a  produit  constamment  au 
delà  de  80  kilog.  de  sucre  de  premier  jet  ;  et  par  la  recuite  des  sirops,  on 
obtient  encore  plus  de  iO  kilogrammes  de  sucre  de  second  jet  ;  au  total,  en 
moyenne  104  kiloj$.  de  sucre  brut,  ou  très-peu  moins  de  10  1/  2  pour  cent 
du  poids  des  betteraves  ». 

i 

Procédé  db  m.  soucHBit, 

•  '  .        FABHICANT  D£  SUCBB  "k  PAMl.N,  PBÈS  PABIS. 

Le  procédé  de  en  fabricant  a  quelque  analogie  «vec  celui  de  M.  MâtUeav 
ét  Jhmbasle;  il  consiste  à  faire  macérer  et  à  épuiser,  par  Teau  fratche,.ta 

pulpB  de  betteraves  obtenue  par  la  râ|>e.  On  a  vu  que,  dans  le  procédé  de 
M.  de  Dombasle,  cette  macération  s'opère  sur  des  tranches  de  betteravés  ' 
amorties  d'abord  par  l'action  de^'eau  bouillante. 

M.  Btmclier  met  sa  pulpe  rApée  dans  des  vases  métalliques  ou  dia- 
phragmes dont  le  fond  est  percé  de  trous  et  qui  se  superpQscnt  les  uns 
sur  les  autres;  il  établit  ainsi  quinze  colonnes,  chacune  étant  formée  de  six 
.  diaphragmes  et  chaque  diaphragme  contenant  15  liilograminéi  de  i^ulpe; 
an  moyen  d'un  réservoir  placé  au-dessus  de  ce  système  d'appareils,  il  dis- 
tribue uniformément,  sur  la  pulpe,  environ  GO  litres  d'eau  légèrement 
sucrée,  provenant  de<  pulpes  précédemment  lavées,  et  expi'imées  par  la 
presse.  Le  jus  qu'il  obtient  par  cette  opération  est  ensuite  déféqué. 
Quant  k  la  pulpe  qui  a  été  lavée  une  première  lois,  il  la  traite  par 

XI.«.«  I  .  IS 
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ÎO  litres  d'eau  qui  déplacent  le  jus  qu'elle  renferme  ;  cette  pulpe  monillée, 
étant  soumise  ù  la  presse,  fournit  les  jus  faibles,  qui  servent  ensuite  au 
lavage  d'uDe  fioavelie  quantité  de  betterave  fraîche  hipée. 

11.  Boucher  affirme  qu'il  obtient  dans  sa  fabrication  coorante,  au  moyen 
de  jus  de  bt'tteiraves  qui  m  arquent  6*1/3  à  l'aréomètre  de  M.  Baumé, 
8i/2à8  3/ddesucrebrut,9avoir  :  — 

6,50  de  ancre  de  premier  jet.         .  -  • 

1,50        —         deuxit^^me  jet. 
•  .  0,G5       —        ti'oisième  jet. 

NOOVËAU  PJipUÊDÉ  DEPURATION  DO  SOUFHB. 
Ma  II.  LAMT. 

L'épuration  du  soufre  est  une  opération  manufactiii  ière  qui,  malgré 
certaines  améliorations  faites  à  Marseille,  oiïre  encore  des  inconvénients 
et  de  granda  .dangers  t  en  effet,  elle  donne  lien  parfois  à  la  formation  de 
certains  mélanges  détonnants  dont  Texplosion' dans  de  vastes  chambres 
en  maronnerie  compromet  la  vie  des  hominel. 

M.  Lamy  a  imagine  et  mis  en  usa^e  des  moyens  et  appareils  simples  et 
économiques  qui  ont  complétLMiient  chang«''  l'état  des  chos<^s.  I,c  soufre  est 
d'abord  soumis  à  une  é()ui.ilinii  qui  sépare  sans  frais  l'eau,  les  drinis 
organiques  et  les  matières  niiiicrates  plus  lourdes;  très- facilcHnenl  décanté 
ensuite  dans  un  cylindre  çkMi  sans  émanations  ni  pertes  Éensibles,  il  es| 
«itièrement  distillé,  ne  laissant  aucun  résidu  pulvérulent.  Plniienrs  opé* 
râlions  se  succèdent  sans  démontage,  et,  lorsque  cette  dernière  mesure 
devient  utile,  un  obturateur  mobile  intercepte  la  communication  avec  la 
chambre  et  prévient  la  foi  inalion  de  l'acide  sulfureux  en  même  temps  que 
l'introduction  des  cendres  dans  les  cbamlu  cs.  • 

D'ailleurs,  les  c^ambi^'s  en  briques  solidement  maintenues  et  cimentées 
lont  miàiies  de  large»  soupapes  faciles  à  soulever.  Toutes  ces  dispositions 
•ht  tellement  atteint  le  bot  q«e  l'auteiir  s'est  proposé,  qu'aucun  accident 
n'est  snrrenn,  et  <)ue  lies  proddits  obtenus  sous  les  formes  de  soufre  rjiffiné 
M  fleur  et  eii  canon  ont  constamment  réuni  les  meilleures  qualités  com- 
merciales. 

Le  problème  de  l'épuration  du  soufre  par  des  procédés  et  appareils  salu- 
bp^  et  économiques  se  trouvant  ainsi  nSolu  sans  laisser  rien  à  dt'"iirer, 
l'Académie  des  sciciices  a  décerné  u  M.  Lamy  un  prix  de  3,00U  tr.  de  la 
fondtftlba  Monthjoo,  relaUf  à  l'assainissement  des  procédés  industriels. 
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COUP£-RACljSËâ  ÉTABLIS  SUR  US  MÊME  BATI 


JIM.  4to  MrtfMMiA 

(PLAMCHl  22) 


11  y  a  quelques  années,  M.  Cambra  j  père^  mécaMeieB  à  Paris,  qui  s'est 

constamment  occupé  de  la  confection  des  machines  agricoles  dans  plusieurs  ' 
desquelles  il  a  apporté  de  véritables  améliorations,  prit  ui>  brevet  tl'in- 
veiilioii  et  de  perfectionnement  de  cinq  ans  pour  un  apfiareil  réunissant 
un  liache-paille,  un  moulin  u  concasser  les  grains  ei  uu  coupe-radiiBs,  et 
qui  était  mis  en  mouvement  pur  un  même  moteur  i  chaque  partie  de  cel 
appareil  pouvait  d'ailleurs  agir  ensemble  on  sépartmeut; 

Cette  idée  de  réunir  ainsi  plusieurs  madunes  eu  noe  seule,  remplis- 
sant les  diverses  conditions  que  l'on  se  propose  d'obtenir,  peut  ètfe  très- 
utile  dans  un  grand  nombre  de  fermes,  parce  que,  comme  chaque  appareil 
séparément,  ne  doit,  en  général,  travailler  qu'à  de  certaines  époques  et 
souveitt  même  pendant  quelques  iieure»  seulement,  on  a  Tavautage  de 
rendre  le  prix  de  la  machine  tout  entiàru  moins  élevé,  de  lui  faire  uocuper 
moins  de  place,  et  elle  devient  par  suite  plus  éeonlrtqntde  nmin-d'sBnvre 
et  d'entretien.  «  . 

Comme  nous  nous  proposons  de  donner  plusietH*8  machinas  d'agrlCiiU 
turc  consli  uites  et  perfectionnées  par  M.  Cambray,  nous  pourrons  faire 
connaître  avec  détail  les  systèmes  conçus  pHr  cet  habile  praticien,  à  qui 
son  intelligence  et  ses  travaux  ont  fait  décerner  plusieurs  médailles 
d'eocouragemeut,  si^tpar  des  sociétés  savantes,  soit  par  les  expositions 
ind^istrielles. 

lîtf.  Mothes-frères,  de  Bordeaux,  qui  s'occupént  aussi  du  la  eonrtrnô* 
tioBdaimaGhfaMsagrlao)asy  ont,  au  éjsliweiit  pnuf  uM>  ^  c^^unir  éenx 
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appareils  en  un  seul.  Ainsi,  ils  adaptent  artuellemcnl  à  un  raôme  bâti  le 
haclie-pnillo  et  le  «  (Uipe-racines,  qu'ils  disposent  de  inaîiière  à  pouvoir  ^tre 
mis  en  .n  lion  par  une  seule  manivelle,  soil  (]u  on  veuille  les  faire  marcher 
L  tous  deux  eu  même  temps,  soit,  au  coulraiie,  qu'on  n'en  fasse  moQfoir 

qa\ini  sent.  Ces  conitrucleors  comprenant  que,  pour  les  agriculleim,  H 
faut  toigoore  des  appareils  simples,  pea  eoûtem,  et  faciles  à  entretenir» 
étal>li8aent  ces  macîiines  d'une  nianière  très-écononiique,  sans  y  apporter 
ancun  hue,  peut-ôtre  nriôme  laissent-ils  plutAt  à  désirer  sous  le  rapport  des 
•  formes;  mais  ils  s'attachent  surtout  a  ce  qu'elles  lonctionnent  bien,  et 

^  qu'elles  puissent  être  mises,  sans  danger,  entre  les  mains  des  garyons  de 

ferme  auxquels  elles  sont  principalement  Uubliuées. 
,  ♦ 

DISPOSlTlÛlii  DE  LA  DOUBLE  MACHINE  DE  MM.  MOTU£S. 

La  n^.  1"  do  cette  planche  montre  le  plan  de  toute  la  machine  montée  . 

et  vue  en  dessus. 

La  6g.  2*  est  une  coupe  verticale,  faite  au  milieu  de  sa  longueur,  suivant 
la  ligne  1-3  du  plan. 
l4i  fig.  3»  est  une  vne  de  profil  en  tète  de  l'appareil. 
'     La  flg.  4*  on  fragment  de  projection  tertlcale  pour  mflftrtnâr  la  dispùsi-. 

tïon  du  mouveraont. 

Il  n'est  pas  difitcilc  de  reconnculrc  que  tout  le  bâti  de  cette  double 
machine  est  en  bois,  composé  de  montants  et  <le  traverses;  c'est  encore 
'     .    la  construction  préférée  jusqu'ici  pour  le^  apiKu  eils  relatifs  à  l'agriculture, 
'  ^  parce  qu'elle  est  la  plus  éèonomique,  quoique  cependant  elle  ne  soit  pas 
'  k  meilleure,  car  ces  appareils  étant  en  général  eiposés  à  Pair,  aux  intem- 
péries des  saisons«  les^éUs  en  bois  travaillent  i\écessai rement  beaucoup., 
leurs  fi'^>*etnblnîîes  se  dérangent,  et  alors  ils  ne  fonctionnent  pas  souvent 
comme  ils  devraient  le  faire.  Sans  doute  les  b<Uis  en  lonte  de  fer  seraient 
de  beaucoup  préférables;  déjà  dans  plusieurs  ras  on  en  a  fait  l'application, 
mais  le  prix  eu  est  encore  seusiblemeul  plus  élevé  que  le  bois^  et  ce  que 
les  agronomes,  les  fermiers  rediercfaent  atant  ton^  c'est  le  bas  peît  de 
revient  des  machines  qui  leur  sont  indispensables. 

Du  COUTEAU  cocPB-RACiNEs.  —  Contre  Ics  doux  principaux  montants  A 
de  l'appareil  sont  adaptés  de  simples  coussinets  en  bois  a,  lesquels  portent 
les  tourillons  de  l'arbre  coudé  h,  on  fer  forgé.  Cet  arbre  prolongé  de  cha- 
que côté  du  bâti,  porte  d'un  bout,  la  manivelle  en  fonte  B,  par  laquelle 
il  doit  recevoir  son  mouvement  de  rotation»  et  près  de  celle-ci,  un  volant 
ou  pUrteau  circulaire  C,  armé  de  lames  destinées  à  couper  les  racines  pour 
les  diviser  en  morceaux  très-petits,  comme  on  pourra  facilement  f^en 
rendre  compte.  :    r  - 

.  On  voit  en  tSéi  que  les  cooiîrucleùrs  ;ent  adapté  W  la  face  fntéilaire 
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de  ce  plateBa  qwjtre  coateam  aciérés  D,  placés  dans  une  diveoCioii  paral- 
lèle aux  rayons  du  cercle,  et  booloonés  à  chaeaDede  leurs  extrémités; 
l'arôte  tranchante  de  ces  couteaux  se  trouve  évidemment  dans  la  direction 

(lu  mniiviMiMMit,  (le  niiiiiici  t'  que.  loi  scjn  ils  so  pî  t'sentLMit  (on  Ituirri.mt  dans 
le  st'iis  in(li(|uù  \iiiv  là  llèt  lu',  lii;.  2i,  vci  s  If  Imrd  infmeur  de  la  trémie  E, 
dans  laquelle  les  racines  sont  renfermées,  ils  coupent  celles-ci  en  tranches 
miBceft  qui  t'échappent  par  l'espacé  vide  laissé  derrière  eux.  L^fi^umr  ^b 
ces  tranches  est  déterminée  par  f  écartemeot  qQl  «ilst»eiilrele  ANMfcMt 
dt-s  couteaux  et  la  surface  plane  du  disqoe.  Cette  surfaeeMtiiMlMéiipir 
des  feuilles  de  tôle  c  rappjjrtées  à  l'avance  sur  le  plateau. 

En  a\;int  «les  iiiènies  coule. ni\  sont  placées  plusieurs  petites  lames  d. 
formées  en  i  i>in,  et  tlisposées  jiour  couper  dans  une  direction  perpendi- 
^    culaire  à  celle  des  j^runds  couteaux;  elles,  font  corps  avec  de^  goujoas 
^  '  MMHàés  qui  traversent  l'épaisséiir  do  plateaoPde  toiA^, jtii^ffÊÊtimià  ' 
reteflhes  derrière  par  des  éôrous»  Ainsi,  il  est  évident  ^ne,  par  fliirt  dlspe  • 
sitioo.si  l'on  donne  on  mouvetnent  de  rotation  à  rarl)re  b,  les  couteaux 
et  les  petites  lames  qui  les  [)ré(  èdent  diviseront  les  ra(  ines  (]ui  se  présen- 
teioiit  contre  eux,  en  morceaux  très-minces  et  étroits.  On  sait  très-bien 
aujoind  liui  que.  pour  la  noin  riture  des  beslianx,  il  faut  leur  donner  des 
racines  ^telles  que  des  carottes,  navels,  belleraves»  etc.),  bien  divisées, 
afin  de  faciliter  leolr  organe  digestif,  et  qu'eUea  preitjMit^plis  peaiiMe 
k  leor oBtritioB.  -         •    «  :^9tf ;>:«Éfiip  i 

Bik  étabUssaot  leplateao  C  dé  manière  que  sa  jaof%>lia  «roit^  lao 
moyeu  solent-en  fonte  d'une  seule  pièce,  les  constructeurs  ont  eu  non- 
seulement  pour  objet  de  pouvoir  y  appliquer  facilement  les  couteaux,  mais 
encore  de  le  i-endre  rapable  de  remplir  les  fondions  de  volant,  pour  l'éuu- 
lariser  i'actiun  de  la  manivelle  ;  et  lors  même  que  ce  plateau  n'aurait  pas 

travailler,  parce  qo'il  ne  se  tMpm»»>t  pas  de  racivM  tes^ft.tciiaiAt^il  . 
n'en  foocttontferait  pas  moiÉijsi||iîéii  olant;.  8âtém|<iif  tioB»yot  ètfe 
safOsamment  oomph'separ  les  dltafa»  lepBésantéSi  sor  i jtytonche.  Ainsi,, 
une  partie  est  vue  sur  la  face  extérieure  (fig.  6) ,  une  autre  sur  la  face 
intérieure  qui  tr.i\<iille  ti^.  7i,  et  une  coupe  tiori^onlaie  t4i|il.faAiére  faite  • 
à  la  hauteur  de  la  lii;iie  7-S,  stir  la  iv^.  8.  ' 

La  trémie  E  est  sinq>lement  composée  de  deux  planches  droites  et  ver- 
ticales logées  et  fixées  e^itre  les  monta&ts  A  et  A',  et  d'one  tcoisiéme  plan^ 
ehe  inciiaée  gui  dirige     racines  contre  le  poffiei  eooteHi  .  . 

JH)  fiQio«*0  uum»*ifAJUM  me  bb  son  iiovfWiànvT^  BÂ^mitr^ 
deux  mêmes  montants  A,  sont  adaptés  deux  coultsseaux  verticaux  en 
bois  dur  F,  destinés  }\  recevoir  le  (  h.tssis  du  couteau  qui  doit  opéi*er  la 
section  de  la  paille  ou  d  autres  tissus  aiial(i;^ues  que  l'on  veut  soumettre  à 
l'action  de  riipparcil.  Ce  chûssis  n  est  autre  qu'un  cadre  en  fer  méplat  (\, 
.  k  iBpartie  fnféiiaoi» duquel ^  ^ée  une  éqnarrfté  ONiUe  /,  pour  y  adap- 
ter fc.ehfnai^  l*e^ié«Bilér4*4iN»MeÙé  ealer.feiii&rflU  WlrMTtl^ 
i«Bbwe.|ftparli^cMdéd.464MrB  à  manifeVei  éotA^f'W^mmm' 
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veinent  rectiligne  alternatif.  Ainsi,  lorsqa'mi  bOOMW  appliqué  à  la  mani- 
velle B  fait  tounter  le  plateau  C,  il  entraîne  avec  celui-ci  la  bielle  et  le 
ehâssi.H  porte-cout.eaa,  qui  gliue  ators  verticalement  entre  les  <ieui  cou- 
liaseaux  F. 

.  Le  couteau  g,  qui  doit  couper  la  paille  et  que  l'on  voit  en  détail  sur  une 
gvande'éebelle  (6g.  13),  est  flié  par  deui  boolem  ani  deax  «Méa  latéraix 
do  cihftiati  <flg.  3)»  et  placé  dana  QBe  directioir  toclinée.^iil  ea  fàcUtie  le 
tnMlMnt.  Il  est  aoMÎ  alTAté  sar  les  deux  borda  opposés  pour  couper  soit 

en  montant  soit  en  desrendant.  Dans  sa  mnrriie  reclilijme,  la  fnre  droite 
et  verticale  intérieure  kIi^sc  contre  deux  règles  horixontaleï;  en  fer  // ,  fixées 
pnr  leurs  extrémités  aux  montants  A,  et  retenues  de  plus  vers  le  milieu  par 
des  oreilles  méplates  i,  qui  se  vissent  sur  deux  traverses  de  lM|i>  ^ale- 
Beat  as^edMéea  an  dcox  néiiiea  noatanta.  Caa  liaax  rèf^i00itWjÊÊii^ 
MMNMNr»  ellei  «n-  aapace  vide  «lafrdosiie  passage  è  la  pdjjn^ofeéie^ 
rontrd^porte^ootean  par  les  deux  cylindres  alimaatalrea  I,  F.  (I^oyet 
les  détaila  éu  ^if^  en  projeolien  de  face,  fig.  10»  et  en  eoape  vertfeale^ 
fig.  H.) 

Ces  cyliadres  alimentaires  sont  cannelés  en  sens  inverse,  et  à  dentelures 
angnlairea  pour  entraîner  la  paille  dans  leur  mouveinent  de  rotation. 
Léon  axea  prolongés  sont  én  fer  et  reçus  par  1»  monteNto  A.  Ils  ae  pro- 
longent à  fellérietir  €nù  bout»  pour  porter  deux  plgiiona  dentés  en 
fonte  J,  J',<|a|i''engrènent  etqni  servent  à.communiquer,  en  sens  contraire, 
au  cylindré  tdpérleur.  le  mouvement  transmis  d'abord  n  celui  inférieur  à 
l'aide  de  la  roue  rocliet  K.  Celte  roue,  qui  est  nii<si  en  fonte,  est  dentée 
coipme  l'indique  la  fîu;.  k^i  deux  cliquets  k'.  mlnpl» s  par  articulation  aux 
deux  bras  opposés  d  un  levier  en  fer  l.  s  en^a^ent  successivement  dans  la 
denture  de  la  roue,  pour  la  faire  marcher  d'une  oa  de  plusiewd  èeÉil»,  en. 
tirant  de  bw  m  hauft. 

L*eitrénilté  aopérleore  do  levier  l  s'asaewble,  par  one  eaarté  Utlte  m, 
à  un  levier  à  coulisse  n,  monté  snr  le  boot  de  l'axe  à  manivelle,  mais  do 
côté  opposai  au  plateau.  Il  est  nisé  de  comprendre  que,  dans  la  rotation  de 
cet  axe,  la  petite  bielle  m  fait  décrire  aux  extrémités  du  premier  levier  I- 
des  arcs  de  cercle  opposés,  et,  par  suite,  oblige  l'un  des  cliquets  à  tirer  la 
roue  pendant  que  l'autre  l'abandonne,  et  réciproquement.  La  coulisse,  pra- 
tiiqoée  dans  firUmgoettr  dn  teeond  levier  nr  pernipt  éVideaMoent  de  varier 
ramplitode  do  mboveoiont  de  cea  cliqueta,' et  dt  changar  par«aiiaéqaeat 
ràvaneement  des  cfUndrea  et  la  toogncur  de  la  paHIe  qoe  Vùa  veot 
(îouper. 

Les  pailles  sont  couchées  par  une  femme  ou  un  enfant  dans  l'espèce 
d'auge  en  bois  M,  garnie  de  zinc  intérieurement,  et  supportée  par  des 
traverses  adaptées  aux  premiers  montants  A ,  et  à  deux  autres  plus  coflrts 
A*.  Une  ptonehe  de  ehéne  N,  manie  d'ane  poignée  en  boia  p,  vient  s'ap* 
iMjer  d'oae  inanière  iréguHère  sor  to«tè  la  aorfeee  de  raage/penr  éga^ 
lîMr autant  qoe  possible  4*épaiaflear  de  la  eooebe.  Bile  est  mobîloaardeox;; 


■OUB  HVDIUUUQOI.  ^tt- 

pilpil^^  |l4i|ll^  à  l'ioNHMJW  premiei-s  mooMiiy^  H  l^nquVwi  veat 

la  maintenir  soulevée,  comme  quand  il  est  nécessaire  de  remelire  uno 
nôuYclle  nu.iiililt'  (le  paille  (l.ins  l'anije  ,  il  sut  lit  tic  rap|)iiyrr  Mir  une 
partie  écli.nici  cc  d  une  banc  de  bui>  \erti(:aU;  O  adaptée  sur  le  çôté,  q\ 
qui,  à  cet  eflTet,  forme  ressort  par  le  bas,  pour  Taciliter  son  déplacement 
latéral.  Cette,  auge  peut  être  sqOisjiniinent  comprise  p^r  le  piaivQg.  k  (i)* 
qui  est  W)«  CQipp«  hor^zol|^i^^^f«il  à  >  MpIHUPHP^  m  ^ 
ligne  3^,  et  par,lii4tt(tMHi  lww#rtpte>(ftft.  t|»,qrt  flIlMi».  iliMiifcà» 
ligne  5-C. 

La  eorjsfru(  lion  et  le  jtni  de  ret  appareil  sont  trop  simples  et  trop, 
faciles  à  ( oinprondre  pour  que  nous  ayons  besoin  d  ajouter  d'autres  détails. 
^o^s  avons  dû  If  représenter  rigoureusement  tel  qu  il  «;sl  exécuté,  lonuue 
nuj^e  fittiitions  pour  toutes  les  machines  que  nous  publions  ;  mais  nous 
Tmi^'i^aincaB  qp'on  peut  aBport«r  ém^fi^Amm  ^Jê^  ^ 
lne%ions  é^  fUm  pMw  étj  véfiffiit/^^t^^m^  fm^^Wf^ 

DÇVOQtfMt  .       .  /  .  • 


NOIE  SUR  UNE  ROUE  HYDRAULIQUE 

r 

RÉOSVKBNT  ÉTABLIS  DANS  LA  BLAIiCHIâSBIUB,  DITB/W  WKSOIL» 

^         >  '  ^  Siluée  à  Saint- Amarin 

'     •  PAA  M.  MAROZKAU  DS  WBUULING, 

R  ArrAimmAMT  a  «m.  arm,  odibb,  aoiuir  n  c* 

Geftia  rooe  Mt  de  ceUct  ditoià  aobef  plaiiei,  011  de  cM6,  eiBb^^ 
un  iMianier  circulaire  (S). 

Larone,  le  coursier  et  le  vannage  sont  en  bois.  Ce  mode  de  construc- 
tion n  été  adopté  dans  des  vues  d'économie  ;  mais  on  a  apporté  dans  i'eié- 
culion  tous  les  soins  cl  la  précision  désirables.    '  '  •. 

Les  aubes  sont  dans  la  direction  des  rayons.  -  '  ^T 

Les  coalr»«ibea  lalaaeift,  dM»  leur  pvtie^Mipéfflewe,  tai  falmile 
deO^et^ 


(Cl  NftT».  —  Sur  reWr  n«.  S,  on  a  représenté  la  roue  h  rooliot  et  lo  piffnon  J,  r^tr  I.i  <1roltP;  pour 
èin  ta  pruçcUoa  avec  Ia  tt^^t,  iU  devraUto^  £U^  réelleinejil  cUcâi  à  nfachf,  ou  bien  il  laudrail 
liMsiror  If  Oànra  nfummé». 

(9)  IfmiR  avnm  publié  dans  Ir  i*r  vol.  de  ce  nenieit  une  roue  tout  à  filt  analogue  à  celle-rl. 
Noui  «fOM  donné  Im  rivlet  nécesMirM  pour  les  con»truiro.  avec  dct  Ubl«  pour  délenninor 
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S80  *  i^oBucATicnr  mvmiKLu. 

Outre  I«8  deux  conroinies  extrêmes,  il  existe  deux  antres  copronnes  In- 
termédiaires, qui  partagent  les  augots  en  trois  parties  sensiblement  égaîes. 

Ces  cloisons  intéri*  ures,  qui  ajoutent  beaiiroiip  à  la  solidité  de  la  roue, 
sont  d'aillt  iirs  destinées  à  ren>plir  un  autre  Init,  dont  on  p;irlet  ;i  jilii-;  loin.  * 

Le  conrsit'f  circulaire,  dans  sa  partie  >ij|iéi  ieure,  se  rac<  (ndc  pai-  un 
arc  de  courbe  sensiblement  parabolique,  a,veu  la  portion  de  parabole  qui 
;  forme  le  seuil ide  la  vanne;  à  sa  partie  inférieure,  il  est  terminé  par  un 
plan  tangent  incliné- à  1/400",  et  de  3  mètres  de  longueur. 

L'eitrémité  de  ce  plan  forme  un^  seuil  de  0" 30  sur  le  fond  du  canal  de 
fuite. 

La  vanne  en  dévei-^ir  a  la  forme.d'une  parabole  calculée  pour  une  liaa> 
.  teur  d'eau  de  0"200. 

Quatre  cloisons,  placées  en  regard  des  quatre  couronnes  de  la  roue, 
.  divisent  <»tte  vanne  en  trois  baies,  dont  les  largeurs  sont  un  peu  moindres  ■ 
que  celles  des  portions  d'angets  qui  leur  correspondent  Chacune  île  ces 
baitrs  peut  être  fermée  par  un  madrier,  que  Ton  y  fixe  à  Taide  de  boulons  ; 
de  telle  sorte  que  l'admission  de  l'eau  dans  la  roue  peut  être  opérée,  à 
volonté,  par  le  tiei's  de  la  vanne,  par  les  deux  tiers,  ou  la  totalité. 

L'origine  de  la  veine  fluide .  à  partir  de  l'arête  amont  du  seuil  de  la 
vanne,  est  d'environ  0"i6  distante  de  la  roue,  de  telle  sorte  que,  pour  un 
abaissement  de  la  vanne  dc0'"20,  cette  veine  fluide  ne  rencontre  les  aubes 
qu'à  une  hauteur  verticale  moyenne  de  0*40,  c'est-è-diré-avec  une  vitesse 
de  SFSOenvir^i^ 

La  plupart  des  dispositions  précédentes  sont  conformes  à  celles  de  roues 

déjà  décrites  et  reconnues  pour  avoir  une  marche  satisfaisante  ;  mais  il  en 
est  quelques-unes  qui  me  paraissent  nouvelles,  et  sur  lesquelles  je  désire 
,  fiver  l'attention  de  la  Société  industrielle;  je  veux  parler  :  1"  des  couronnes 
intermédiaires  de  la  roue  et  des  cloisons  correspondantes  adaptées  à  la 
vanne  ;  S"  de  la  distance  à  laquelle  la  vanne-se  trouve  de  ta  roue. 

On  a  déjà  dit  comment  on  pouvait,  à  volonté,  recéyoir  Veau  par  le  tiers, 
les  deux  tiers  ou  la  totalité  de  la  larf^ur  du  vannage.  Les  deux  couronnes 
intérieures,  qui  divisent  les  augets,  font  que,  dans  ces  diverses  circon- 
stances ,  l'eau  opère  son  acUon  sur  le  tiers,  les  d^ux  tiers  ou  la  totalité  de 
cho(iu('  aujiet. 

On  a  adopté  celle  disposition,  dans  le  but  de  faire  agir  l'eau  sur  la  roue 
d'une  manière  sensiblement  égale,  pour  des  dépcwises  très-variahles.  En 
effet»  il  est  évident  que  l'épaisseur  de  ta  lame  d'eau  introduite  sur  la  roue 
a  une  grande  influence  sur  le  rendement,  soit  par  la  manière  doi^t  eUe  y 

arrive  et  dont  elle  effectue  sa  rencontre  avec  les  aubes»  soit  pat*  son  mode 

d'ajîir  dans  le  coursier.  Et,  à  ce  dernier  égard,  quelque  soin  que  l'on  ap- 
porte dans  la  construction  de  la  roue,  il  est  certain  qu'il  y  a  toujours  un 
intervalle  appréciable  cuire  les  aubes  et  le  coursier,  par  lequel  s  ecliapiie 
^  une  lame  d'eau  sans  elïet  sur  le  moteur;  la  perte  de  force  duc  à  cette  cir- 
constance, étant  sensiblement  proportionnelle  à  ta  largeur  du  coursier,  oii. 
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roit  qne  tant  que  cétte  largeur  reniera  là  même,  la  perle  aÎTectera  d^aotant 
plus  le  produit)  que  les  quautitlfia  d'eao  agissantes  sëront  mohis  coiisidé- 

rnblrs.  Miiis,  si  en  même  temps  que  la  dt  |  <  n^c  d*eau  din^nue;  on  rétrécit 

la  lafiîpur  ilii  coursier,  on  peut  espérer  d  étiihlir  unr  *oHo  rfc-  mmpcnsflfîoh  ^ 

qui  I  Miidiiix'  ;i  (fc^  l'riidctnpnfs,  «innn  idpTiti'qiu's,  du  tiioius  U'èS*rapgrO*  ^' 

J  arrive  muiiiU'iiatit  <i  la  liislaiicc  de  la  vatiiie  a  ta  roue,  et  a  la  lut  fite  â 
donner  à  la  partie  de  cette  vanne  forÎAAnt  dérerséii^. 

M.  Morin,  dans  son  Mémoire  sur  les  roues  h'ydrauKqoes  (Hett/lM), 
page '66,  conseille  d'adopter  les  Tannes  en  déversoir  placées  i>htfi  fyr'n 
possihh  <h  ht  ro     Hn  s*,>>.t  ('l  iu  lA' .  «  omine  on  \oit .  de  dette  dernière  con- 

dilinli.  ptli-;qil'il  IWM"  ili-«t;nn  c  de  0™ '^H  riilrr  la  rnnp  rt  l'aft'tt'  cxt*'- 

rirm  c  ilti  de  la  saiirii-.  l'ai  \oiri  l,i  i.n^riii:  par  i  rUr  di'iMi^itinn  ,  l,i 

Vi'iiic  fluidr  ifucuitlrc  k"-  aiilir-  [tnxiut*  jHïi|K'iidîtultiirt iiii  id  a  un  |M»iiit 
très  r.ippioclié  du  coursier,  »  i  avec  une  vitesse  qui  ne  dépasse,  eu  moyenne» 
que  de  1  mètre  celle  des  aubes,  pour  une  ouverture  de  venue  de  O^SO^ 
vitesse  qui  va  en  diminuant  à  mesure  que  cette  ouverture  diminue  elle> 
inrtnr.  III  lis  ccpeiidont  dépassera  toujours  cclle  dés  aubes,  condition 
indispensable  à  la  bonne  intr*'dih  H  ii  il'  I  rnii. 

Fn  rnppriM  liant  (îavaiitri-:*'  la  \aniic  de  la  loiir.  nu  ^'expo^crait  .  d  une- 
pari  .  a  l'-iii  ('  p<ii  ler  la  veittc  11  ni  de  >nr  iiin'  parlir  de  !  aube  li'op  voisine  liu 
la  CoiiUe-aube,  ou  sw  celte  cuiiUe-aubL-  elle-inèine,  et.  de  l'autre,  à  éta- 
blir la  rencontre  des  aubes  et  de  la  veine  Ouide  sur  un  p  dut  où  la  vitesse 
de  Taube  dépasserait  celle  de  la  veine,  ce' qui  occasionnerait  on  choc  en 
sens  contraire  du  mouvement. 

A  part  reltc  observation,  qui  ne  parait  pas  snns  imporinnre.  hAtnns- 
noi!'^  de  d(''(  larer  (pu'  les  eonseiU  d'ninr*  par  M.  M^iriii.  dans  jniivr  me 
prcrili'.  nnl  M'r\i  de  i»a->t*  à  In  plaiurl  dr>  aiitic>  dis[msil iuiis  <pii  ont  fié 
adoptées  pour  la  toii>{rui  lion  de  la  roue,  el  que  rexpeneuee  ^eulble  pruu-  ^ 
ver  combien  on  a  eu  raison  de  les  prendre  pour  guides. 

Quelques  mots  encore  sur  le  plan.lncliné  qui  termine  le  coursier  :  ob  le 
trouve  employé  dana  des  roues  trèsHinciennee,  et  cependant,  dans  beau- 
coup de  constructions  récentes,  il  a  étr  -nppiinir.  Ci  •^f  h  tort,  évidem- 
ment; cnî".  en  rnriservnnt  à  Teaii  ipit  >*mI  di>  la  rmu'  la  vitc^-e  qui  lui  est 
roniinniic  a\('('  !♦•*  aiiLcs.  il  est  i  latr  (pic  1  «-ii  en  larililr  le  d('-L'ai:'rinciit  ci 
<pic  Ton  peut  ni("'tnc  iililisci  celle  vitesse  pour  lepousser  l'eau  du  bi*_d'  iiilé- 
rit  ur,  dont  le  inveau  pourrait  ainsi,  sans  inconvénient,  s'élever  de  0*10 
^  i  Ci^.tf^essos  du  point  le  plus  bas  de  la  roue. 

PotiMip^fler  la  justesse  des  principes  dont  l'exposition  précède ,  des 
c\iM*i  îciii  c<  an  frein  ont  été  faites  sur  la  rone  dont  il  s'agit. 

Le  frein  dont  on  a  fait  u<age  «  -^1  (  lui  de  rétablissement  de  Ritsehwiner, 
que  M'Nf-  Sfclirdin  et  Tintant'  ont  eu  I  (ddi^'caiicc  de  nous  prAfer,  cl  (pii  a 
été  iiiaïKi  iiMe  sdis  la  ducction  de  i  un  de  leu»»  employés  hulnlue  a  ce 
ijeui  c  li  expériences.  ■ 
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La  p«ulic  de  ce  frein  a  O'^TO  de  diamètre  sor  mie  Itfgear  de  QP^fiO.  Cl 

longueur  du  levier  est  de  3  mclivs. 

II  a  ('>t(;  pincé  sur  le  proloppcnicut  de  l'arWe  de  la  roue,  de  sorte  que  les 
résislatices  à  vaincre  oui  clé,  outre  celles  du  frein,  les  froltcmiMits  do 
l'arbre  de  la  ro^o  sur  ces  deux  paHerSj^et  de  Tarbre  additionnel  sur  un  ^ul 
'  palier. 

Oo  voit  doDC  que  U  traoaU  du  f¥ein  peut  être  feosIbleiDept  €OMiilér^ 
comme  égal  à  l'effet  iniir  transmis  par  la  roue.  Les  précautions  reconnues 
nécessaires  à  la  marche  du  li  ein  ont  été  Scrupuleuscmcnl  observées.  Les 
nombres  inscrits  au  tobleau  se  rapportent  aux  périodes  pendant  lesquelles 
on  observait  une  grande  régularité  dans  les  oscillattouâ  du  frein  elilans  ia 
vitesse  de  la  roue. 

Le  jaugea^^e  n'a  pu  se  faire  que  par  une  fteQle  jtDétbode.ir  On  a  noté  la 
iMutenr  de  la  nappe  d*eaa  an-dessus  du  seuil  de  la  vanne,  et  Toii  en  a 
déduit  le  volumi  de  Tean  écoulée  par  la  formule  connné  : . 

|/Q  =  7nIlL— ^  (i)  ' 

dans  laquelle  m  s'éloigne  peu  de  0,V. 

On  a  maintonti,  ]i;ir  un  moyen  très-précis,  la  «iirfnce  de  l'eau  amont  à 
■  une  hauteur  corisl.uite  pendant  tout  le  temps  des  expériences  (2). 

A  l'aval,  lorsque  la  roue  était  arrêtée,  l'eau  venait  aflleurcr  l'extrémité 
inférieure  du  plan  incliné  qui  termine  le  coursier. 

La  chute  a  été  oomplée  depuis  la  surface  de  Tean  en  amont  jusqu'à  la 
surface  de  Teau  en  aval ,  prise  à  l'extrémité  du  plan  incliné.  Le  temps  a 
manqué  pour  faire  varier  le  niveau  de  l'eau  en  ai^l  ;  mais  il  est  évident  que 
l'on  aurait  pu  en  élever  sensiblement  la  surface,  sans  nuire  à  la  marche  de 
la  roue,  et  que,  dès  lurs,  les  chutes  adoptées  daus  les  calculs  soitl  plul6t 
trop  fortes  que  trop  faiblesr. 

{Bulletin  de  la  Sociilc  industrielle  de  Mullmise,  n?  86.) 

(I)  \oyn  h  ce  su]H  M  taftin  ef  les  rèRiet  données  dans  la  tn  tir.  du  vt  toI. 

<i)  O'  rnfivi  n  In  -  (  t  liii  ii  plus  v\m'\  «lue  l<n  noltt-urit,  nv't  ili-  pcuWlr*  rt'Alrc  mentionné. 

U  ounti*te  dans  l'emploi  d'une  laUc,  trè»-lèt<ér«imcnl  inclinée  à  l'iiuruun,  placée  pr^s  «l'uue  vanne 
de  décharge  è  la  surhe«  de  l'eau,  de manlAra  à  ce  qiwfon  arf  le  iiifériran;  «oit  en  partie  immcivAe. 
Au  point  où  rirtinMT<îiun  pos-'f  <p  troove  une  biiijp  d'.iir.  fini  iîM^jo  le  loiv.'  rie  |,i  ItMc,  ni  tnolriflrp 
ebanveniedl  de  ihm-uii  daiu  lu  !<up(acc  do  l'eau.  On  lue  aur  la  latu-  un  li.iil  «t»*  repère, 
4  un  aitl<-.  tcnnut  la  innnivclle  di;  la  vanne  de  di'<ch<uvr,  a  ^oin  que  la  liulli-  d'air  r<»le  pUiUQ#> 
nalra^  ou  plulftt  qu'elle  m  meuve  de  part  el  d'autre  du  repèr«,  par  peiilet  oAcUIalioas. 
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MACHINE 

A  MOIRER  ET  À  GAUFRER  LES  PAPIERS 

« 

UBS  T1S6US,  Les  FfiUlLLEâ  MàTALUQUQS»  ETC. 
M.  KVttTB»  wnêmmÊtÊmià  h  Fttria 

,  (J^UNGBB  23) 


La  fabrication  des  papiers  de  tenture  est  devenue  tellement  recherchée, 
tellement  répandue  en  France,  que  Ton  est  arrivé  aujuurd'hui  à  les  livrer  ^ 
à  on  prii  estrènieiDeiit  modiqae  et  è  en  fabriquer,  poyr  ainsi  dire,  pour  tons  ' 
1^9  paya  do  inonde.  11  est  mi  qoe»  par  l'aduption  des  macliines  oontiniies, 
les  papiers  blancs  sont  eux-mêmes  vendus  à  Urèa^oo  mi^ché;  mais  il  faut 
bien  le  dire/ l'impression  de  ces  papiers  à  une  seule  et  môme  à  plusieurs 
coultMirs  «se  fait  actiiellement  avec  une  si  grande  rapidité,  qu'elle  ajoute 
peu  au  coût  de  la  matière  première.  A  l'aide  des  procédr^i  aux  niuleaux, 
on  imprime  avec  la  même  célérité  que  les  tissus  de  cuton  ou  de  lato^f  et 
en  varie ^  dessins,  suivant  la  mode,  selon  les  goûts,  coqinie  en  le  fût . 
dans  lei  felirhioeB  de  tottet  peintea.  C'est  ainai  <|ii*A  Paria,  e6  cette  bniicha 
iotéresaante  de  Pindiiatrie  a  ptia  la  ploa  grande  eitension,  on  livra  main* 
tenant  des  papiers  de  tenture  à  une  et  même  è  deax  et  trois  oouleors  à 
0  fr.  50,  0  fr.  fiO  H  0  fr.  80  c.  le  rouleau  ;  il  y  en  a  môme  k  des  prix  infé- 
rieurs. Par  les  nouve.iii\  pro(  rdi-s  hrovetés  de  MM.  Houqiietel  Gouhin  qui 
s'occupent  spécialement  «le  l  impression  des  j)apitM's  rayés,  dans  tous  les 
genres  et  sur  toute  espèce  de  fonds,  nous  ne  doutons  pas  qu'ils  n'arrivent 
è  rendre  enee«e  les  produits  de  cetle  indnstrie  plus  économiques,  toot  en 
les  perfeetioiinant.  Emetlfet,  aenceteployer  de  ptanclwa  grarèea  en  relief, 
eeoMae  on  le  fait  encore  dana  no  grand  nombre  de  fabriques^  sans  faire 
!i«aire  non  plus  dos  rouleaux  gravés  en  creux  qui  permettent  d  opérer  très- 
rapidement,  ces  habiles  fabricants  ont  conçu  une  disposition  fort  simple 
pour  effectuer  toute  espèce  de  rayures  soit  sur  papiers  blancs  ou  foncés,  soit 
'  sur  dorés  ou  veloutés,  eu  dépensunlinoins  de  couleur  qu'à  la  planche  et  eo 
maiehent  avee  ratant  d»eélérité'qa'au  rouleau. 
Ce  n'iaitpaaaMilineirtaeM  le  rapport  du  lien  marché  qpe  Ton  doit  eo- 
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visn«îer  les  progrt"S  do  rotto  industrio,  inni>;  bien  aussi  sous  le  rapport  drs 
beaux  produits;  car  ou  laliriquc  aujuiird  hui  des  j)apiei  .s  de  tenture  qui  ne 
le  cèdent  rti  l  ien,  par  lu  beauté  et  lu  ftiteA^e  du  dessin,  aux  li»i>ut>  impri- 
mai. Les  p apion  de  luse  stortoot  sont'^'iiiie  richesse  et  d'une  eiècution 
toat  à  li^  jrenianiqabtes.  Parmi  ces  papiers  nous  avons  à  disliogu^  ce«x 
qui  sont  moirés  ou  gaufrés,  soit-sur  des  fonds  blancs  ou  colorés^  aoît'Sor 
des  fonds  dorés  ou  à  dessins.  . 

Le  i:;uirra;;i'  et  le  inoiraue  des  papiers  «^rnit  applicafinn»;  tr^s-^tl!e^î  et 
t"^^S-iIlt^•I■rssanl(•s  tjiii  .ijdiih-trt  oncoj-o  ;i  IVvh'iîsjoii  de  relie  mdustriedéjà 
si  étendue.  Il*  en  augmentent  le  luxe,  en  en  l.n>ant  ressortir  tout  le  bril- 
lant, et  periwettentdel'cmpjoyer  dans  une  foule  de  petites  industries. 

Gomme  rappai-eil  qui  sert  à  eiïectuer  cette  opération  n'est  pas  encore 
bien  connu ,  quoiqu'il  soit  d'une*  construction  fort  simple,  et  comme  peu 
de constnii  leurs  s'en  sont  on  M|iés  jnsiprici .  nous  avons  pro6té  do  L'oUi- 

uennro  de  M.  Km  tz  pnnr  putilier  la  m  i  l  ine  double  qu'il  a  conçue,  et  qui  ' 
n(Mi>  a  pai  II  réunir  ton-.      a\  .inlaiics  li  iiiie  boMiie  e\<'>rutioa  et  d'uuc  dis- 
position coinniude  pour  l'uiiM  ier  i  liar;^é  de  la  condiiin'. 

Celte  machine  permet  non  seulemenl  de  t  aire  les  uiuircs  sur  toute  espèce 
de  papiers,  «àis  «He  peut  aussi  (kiire  le>  papiers  chagrins  ou  bié»*ie8 
pbpiers  gaofirésr6*eit-à-dire  imitant  les  maroquins,  et  à  cet  effet  appélés 
souvent  par  les  fabricants  it.ipiers  niart^quiné^.  Elle  s'applique  aussi  tut 
fenlMps  niétnlli(pies.  telles  qu  a  des  feuilles  d'or,  d'argent,  de  CUiTre^'et 
nu'^ine  a  divers  lisons  et  a  eertaiii>  ruiis  ronvrnaldemont  préparés. 

La  rapiiiite  aNec  l.npielle  elle  opère.  daii>  la  t'abrit  ation  d(  s  papiers,  est 
telle,  qu  elle  peut,  dans  une  jouri»ée  de  10  heures,  lorsqu'elle  est  mise 
en  moQfenient  par  un  moteur  continu,  "commeime. machine  à  vapeur, 
livréf  8800  fepilles  de  papier  du'>format  raisin,  soit  moiré,  soit  gaufiré^  et 
àvèc  l  aide  de  deux  tionimes;  ce  travail  serait  plus  considérable  encore, 
nous  dit  M.  l'ellelier.  (jui  s  occupe pariîcullèrcmenl  de cette*febrication, ;Si 
I  on  einpIoN  ait  du  p.ipiei'  inêranit^uo  en  rnu!(NUi ,  parce  qu'il  y  a  néres- 
saireineiit  moins  d  interruption  pour  inUc^djiiirc  Jcs  feuilles  eotre  les 
cylindres.  '     .  . 

DBSCRIPTIO.N  DE  LA  MACHINE  A  UOIRBR.  ^  /  ^  \ 

'  •  •  a.  f'v 

Celte  niacbine  est  dessinée  en  projet  lion  horizontale 'sur  la  fig.%^'lé 
élévation  de  l'ace  li^.  1,  en  projection  latérale  {]<:.  '^.  et  eo  COUpe  verticale 
lig.  V  ;  celle  dernière  esl  faite  par  le  milieu  de  l'appareil,  suivant  la  ligne  l-^^ 

du  plan. 

Du  BATI.  —  Le  bjli  de  cette  machine  e>l  entièrcmeul  en  fonte,  d  une 
lentilMiélloii  élégante,  et  h ,  la  fais  légère  efsoUde  ;  il  se  àMopose  de  deux 
ch/issis  parillèlies  A,  renforcés^  tous  leurs  contours  par- de  petHffenna- 
Inres  arrondies  que  montre  1â  section  verticale' (fig.  5),  laquelle  pMse  pin* 
ta^  tfgde  9-^.  tls  se  terminent  par  des  patins  qui  se  bouloitOeaVsur  le^ 
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plancher  ou  le  sol  de  i'atelicr,  H  sont  mnintoims  plus  linut  pnr  cinq  fortes 
ftMvpr<f'>«  li  '  li't  15  il  c[  il  cmliiNi'iN.  ('/<'s(  ;i  la  imilit'  supc^HiMire  do 

(  es  (  li;'i'>>is  (|ur  sont  nil.ipti-s  les  coussinrls  des  n\('S  do  roiili'.iiix  dcsliiics  " 
à  luuircr  ou  à  ;:iudVer,  et  eu  môuif  temps  ceux  des  luuriliuu!»  de:i  ai'breâ 
qui  doivent  leur  donner  uu  mouvcrnent  de  rotation.  '*  ; 

l)cs  KOOLBAOK.  eÀATÉs  BN  CmvmB^  Dans  Tc^ration  du  inoiilgeoo' 
do  maroquinage  des  paiiien,  des  ttssàa  on  feoilles  iD6laUlque9,>0ii  eiiiplol& 
deux  espèces  de  roule.inx  ;  cë  sonî des  rouleaux  en  cuivi-e  ou  en  bron/e  et 
de^^  rouleaux  en  papiers.  I.c*  premiers,  ropréseidés  en  C,  et  <>'  siir  le  (le>siji. 
peuM'td  t"^tre  pleins  nu  cvi'ux  :  i!^  r't>*  ni\ eut  >iii"  toute  leur  sui'l'ace  exté- 
rieure une  urii\iii"e  j>lu>  ou  nioiic.  jii ononi  ée,  sui\inil  le  résulliit  ipie  l'on 
veut  produii't*.  Ainsi,  pour  le  moiré,  ou  lait  le  plus  souvent  une  gravure 
moins  profonde  :  elle  se  compose  en  général  d*one  Mfté^'de  traits  en 
hélice,  dans  nne  seole  dirècUohj  et  qoè  Ton  faiblit  dans  de  certaines! 
pdi  tie>.  eir  adoucissant  et  en  formant  des  nuances  variables.  Fonr  le 
fîiiufré  ou  le  maroquin,  on  jzr.ive  au  contraire  IrtVprofond,  en  ti.ieanl 
des  li('li(  e<  (]ui  S(*  croisent,  de  uKuiicre  ii  former  di*s  los.uiues,  dont  les 
côtés  sont  Siiilldiits.  Lors^pi  i»n  mmiI  liiii'e  îles  iniil.ilinns  i  i>  ■  !<"  ronle.iii 
droit  être  grave  eu  tictuesou  pointillés  tres-prouout  és.  de  aiautere  .1  loruier 
des  creux  et  des  saillies  irrégnliéires.  Ces  dehx  derniers  genriesde  gravures 
'.setofit  le  plus  ordInairetntDià  la  machine  à  graver;  aussi  elles  sont  d'un 
prix  beaucoup  moins  élexréi  'Etf-effet,  on  paye  en  général  poor  graver  ifn 
'  rouleau  de  Ir  dimension  de  eelui  que  nous  ovons  dessiné,  ^00  à  .'ion  U\ 
nu  plus,  on  maro(|uin  ou  rliii^'rin  ;  limdis  (in'i!  Tint  compter  1000 èl 200 fr. 
quelquefois  jiour  l.i  u'iMvure  d'un  (  yiindi-e  inoin'. 

Il  est  préféiiiliie  de  f,iire  les  olindr  's  i  iciiv  cornine  celui  ipii  est  vu  en 
détail  sur  les  lig.  G  et  7,  parce  qu'ils  perij»eUeul  d'y  introduire  des  bou- 
lons préalablement  chauffés  au  rouge,  pour  les  échauffer,  et  on  a  reconnu 
dans'Ia  fabricaiioh,  que,  lorsqu'on  opère  à  on  certain  degré  de  tempéra- 
ture, on  obtient  des  moirés  ou  des  maroquins  plus  brillants.  Les  dimen- 
sions que  l'on  douue  à  ces  ejliiidres  sont  déterminées  j)nr  les  foritiatsdés 
piipiiTs  que  l'on  emploie  :  en  m'nt  r;il  r*e>t  le  r.iisitMpii  e>t  le  pl  'si^n  n<<:i^e; 
la  lUiii  liirie  qui  rioiis  or("npe  est  *''>iisli'iiit('  pour  (l' lorni  it ,  iiiiisi  le>  r  \  li hdri'S 
portent  ôl  eeuliuiotresile  liilile  un  de  longueur  de  pallie  grinee,  cl  I'mcii- 
Uniélrcë  de  diamètre.  Celui-ci  est  susceptible  de  diminuer,  par  ce  qu'on 
abat  quelquefois  la  gravure  pour  la  renouveler. 
^Oks  ROI  I  KM  \  I  N  l  Ai'ii  ii.  -  Les  seconds  cylindres  B IK,  contre  les- 
^^^l^u^bi  doit  S  opérer  b  pression  des  premiers  doivent  t^tre  en  papier,  iilin  dé 
*  conserver  line  c  orfnine  élastit  ite  que  n'ont  p.is  les  rouleaux  rut  liiiliqups. 
Ainsi,  de^  ivaileiiuv  en  fonte  ou  <'ii  fer,  lor>  même  (pi  ils  >oiit  re«  oii\ erl«| 
d'un  drap  ou  d  un  lange  de  laine,  ne  cunvieuiteul  pu&  :  lis  lalignent  \è  , 
gravure  descylindKMecniyre,  et  très-sotivent  ils  fonltmioulvr.  L'exécution 
de  ces  cylindres  en'  papiér,  qui  présentent  beaucoup  d'aqarpgle  tf^c  cètft 
que  l'oA  etriploie  daq»  les  machinés  à  calendrer  ou  tt  laistre^  ferHoffes, 
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t'xifje  beaucoup  de  soin  et  d'aitenlion  de  la  part  du  constructeur.  Il  doit 
choisir  du  papier  blanc  etl)iflfl  eollé,  qu'il  réunit  en  fcuillos  après  les 
avoii'  percées,  et  qu'il  entile  sur  un  fort  axe  en  fer  à  section  carrée  oi^ 
hexagonale  (voy.  le  détail  du  cylindre  D,  lig.  8  et  9).  11  en  met  ainsi  sur 
toute  la  longueur  de  la  table,  puis  il  serre  forleinent  toutes  ces  feuilles 
entre  des  rondelles  et  des  écrous,  assujétis  aux  deux  extrémités  taraudées 
de  l'arbre.  Pour  opérer  une  pression  assez  considérable,  il  faut  que  ces 
écrous  soient  serrés  par  plusieurs  hommes  avec  de  très-longs  et  ti'ès-forts 
leviers  en  fer,  où  il  faut  soumettre  le  cylindre  à  l'action  d'une  presse 
hydraulique.  On  conçoit  que  l'opération  doit  être  faite  à  plusieurs  reprise]^ 
et  durer  plusieurs  jours  et  même  plusieurs  semaines.  Ainsi,  après  avoir 
serré  une  certaine  quantité  de  |)apier,  on  en  remet  de  nouveau  que  l'on 
comprime  de  même,  en  laissant  toujours  un  long  intervalle  de  temps  d'une 
pressée  à  l'autre,  pour  que  le  papier  ne  tende  pas  à  reprendre  son  volume 
primitif.  Le  cylindre  préparé  de  la  sorte  est  ensuite  tourné  au  support  à 
chariot,  avec  un  outil  d'acier  fondu  bien  trempé  et  très-compacte,  car  cette 
matière  est  diflicile  à  tourner  et  demande  beaucoup  d'attention  et  d'habi- 
Inde.  On  a  soin  de  le  mettre  exactement  au  diamètre  du  cylindre  en 
cuivre,  afin  qu'il  marche  avec  la  même  vitesse  et  qu'il  se. développe,  comme 
celui-ci,  d'une  circonférence,  à  cha(|ue  révolution. 

Pour  (}ue  l'opération  du  moirage  se  fasse  bien  régulièrement,  il  est 
nécessaire  que  le  cylindre  de  papier  soit  lui-même  moiré  a  l'avance.  El,  a 
cet  eflel,  il  suflit  de  presser  contre  lui  très-forleraent  le  cylindre  gravé  C, 
aliii  de  faire  reporter  sur  sa  surface  toute  la  gravure  qui  se  trouve  sur  ce. t 
dernier.  On  con^oîl  qu  il  faut  alors  exercer  une  pression  bien  considérable^ 
et  déployer  une  certaine  puissance,  pour  pouvoir  obtenir  cette  gravure 
sur  un  cylindre  qui,  par  sa  construction,  présente  une  très -grande  dureté; 
celte  gravure,  du  reste,  se  reproduit  très-bien,  et  quand  les  deux  cylindres 
ont  été  préalablement  bien  tournés  au  mémediamèlre,  on  peut  dire  qu'Us 
s'engrènent  sur  tous  les  points,  dans  toul  le  développement  de  leur  cir- 
conférence. C'est  alors  qu'en  fai>ant  passer  entre  eux  une  feuille  de  papier 
et  en  leur  donnant  un  mouvement  de  rotation  en  sens  inverse,  comme 
dans  les  laminoirs,  on  obtiendra  à  la  sortie  une  feuille  parfaitement  molré^ 
sur  toute  son  étendue,  et  présentant  en  creux  la  gravure  en  relief  ^les 
rouleaux  et  réciproquement. 

•MoLvi-MKNT  DKS  cvLiN»KBs.  —  Cette  machine  peut  tinv.  mue  soit  à 
bfas  par  un  ou  deux  hommes,  soit  à  l'aide  d'une  poulie  par  un  moteur 
quelconque.  Dans  ce  dernier  cas,  on  a  l'avantage  d'un  mouvement  plus 
continu,  plus  régulier  et  surtout  beaucoup  p\\iï>  accéléré;  car,  comme  la 
vitesse  n'influe  pas  sur  la  bonté  de  l'opération,  dès  qu'on  possède  la  puis^ 
sance  nécessaire,  plus  on  pourra  marcher  vile,  plus  on  fera  de  travail.  $ur 
le  dessin  nous  avons  imaginé  que  l'appareil  devait  marcher  par  deux 
hommes;  nous  avons  alors  placé  sur  un  arbre  principal  en  fer  Fy-qui  tra- 
vene  toute  la  largeur  du  bâti,  deux  muuivelles  dont  uue  seulement  (celle 
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(HIC  l'iiti  voit  (Mi<l(  il  |Mi  ('lie  limirc»'.  i>r»  crtiiroit  safis  peim'  qn'iMi  int'ltiHil 
u  lu  place  du  celle-ci  une  poulie  de  3Ô  u  io  cenlimétres  de  diamètre,  cet 
arbre- poamNhétrjB  eommaodé  par  une  maetuiie  à  vapeurl  • 

Ahx  dAûtintt^Biilét  AiiÉiiÉN^  |l%M«lily#; 
donti^in  enffèiie  arec  la  mu^iieolliiiMilbiite  1,  tAfàtàté  «kfilgiioii 
Intermédiaire  H',  monté  à  douille  sur  un  goujon  fixé  au  bflli,  pour  engre- 
îirr  avec  l.i  >i('. onde  loiie  droite  1',  de  même  diamètre  et  e\a<  tement  seoi- 
bl.iltle  à  1.1  |M  L'riii»Te.  (ùes  deux  roues  I  et  I'.  <»onl  rintiitécs  chacune  sur  le 
bout  lie  Taxe  eu  fer  des  cylindres  en  papier,  pour  comiuuniqner  à  ceux-ci 
le  mouvement  de  rotation  qu'elle^ l^é^fvent  elles-iDêiiies,  ^  e|ui  est  aussi 
tranoÉMi  «yllndret  en  «aiyre  ^r  leé  petilet  hméb  UtriMM^ 
mètre,  et  iiBii|«llei  à  iMM^Mii  des  ai^  ^«Mttt 
bien  supposer  (juc  ceux-ci  doivent  s^eatralner  par  leur  sipple  contact,  et 
éviter  ainsi  les  p(?titt's  roues  J  *'t  cotnme  celii  a  lieu  dans  ime  machine 
]iriniilivf>meiil  <'oii>li nitc  par  M  Knil/,  et  que  nous  avons  vue  dans  une; 
b«i4o  labinjue  di-  papiers  peints  à  P;iris.  Mais  ( c  couslrin  leur  a  retonnu, 
et  nous  sommes  du  son  avis,  «|ue  lorsque  les  rouleaux  marchent  par  contact 
sejilementf  ll8font8iuce|)tjbles  de^  déranger,  et  par -suite,  le«r  grMnWi 
de  lie  pas  se  c<))fre8{milii»  avè0^'iBâ||ie  justes^  eDMintltr 
der«ogrenages  droits,  bien  lins  et  bien  tailii&s,  on  ne  peut  jftttialSn|ivoir 
cetiiiiecainle;  nous  crojtoo^  i: m  *  (]ue  dans  rettè  circonstanee*  pofir  cfoe 
cfs  enfirretia^'es  n»*  pU"i>S'M»t  prendre  dn  jeu,  il  serait  eonvBtlible  que  leUr 
denture  lut  taillée  en  In'lice.  (  (Miune  celle  dite  de  Wlnle.  .  • 

'  "Li^  vitesse  avec  la(|ue(le  on  pvul  tairç  raarciier  les  cylindres  est  évidein*  - 
^t  trèa-rèatwinte,  ^o^M^^'oi>^^il^^^Bftwbllll^itf  tH'liÉillillnr^Bn  effet.  iMf 
donnant  à  cetle-cl  an  trayan  de  ONW^IfSjw  {Mot  pis  Mipter  ptltt  ét  80 
révolutions  par  minute  :  or,  le  rapport  des  pignons  B  et^i'wn-MiitrfîM 
lesquelles  ils  enpi  èn(Mit,  est  coAime  1  :  7,38;  par  cofi8éqaent>  le  HMllbre 
des  révolutions  des  cjflindffei  far  l' est  seulement 

leur  circonférence  étant  0"U0  x  3,lil6  «  0"U0.  • 
Vespaçeparcoura  par  l'est  donc:  *  . 

11-440x4,085»  1*788.  ' 

Ainsi,  en  une  heoré,  en  admettant  qu'il  n'y  ait  aucune  inteniiption  dans 
le  travail,  aucune  discontinaité  dans  TintroducUon  du  pa^ér  entre  les 
cylindres,  .comme  si  l'on  passait  une  feuille  continue,  on  volt  qu'on  aorait 
moiré'ou  fiaufré  une  loogueùr  4e 

:/ 1-788  3^40  "l<n«48 

c'est-à-dire,  que  le  travail' serait  de  plus  de  100  mètres  parkeere.  En  falwi* 

cation  courante,  surtout  lorsqu'on  prend  des  papiers  en  feuilles,  comme  cela 
arrive  trè^uvent»  il  ne  faut  évidemment  pas  compter  suron  tel  résultat 


Digitized  by  Google 


I 


'i88  PDiuGAnoa  ihdusivielle. 

^  csQse  des  teroiNi  perdus,  deaj^oUlMito^  i'^nNUrOai-w  fépfthiitiUl^pi!» 
Hais  avec  dfltteMIMi  hMo^  el^occuptatliieD>  on  piÇirt  tonjtQM^ill» 

mer  à  100  feuilles  de  raisin  pa^^éii^eçus  lu  macliine,9te  beure. 

lorsque  l'appareil  est  mû  par  noe  machine  à  vapeur,  on  fait  faire  faci- 
lement à  rai  lu  i"  (les  piimon*.  00  tours  par  minute,  ce  (jui  double  ainsi  la 
\iti'sse  et  le  produit  tics  (  xliiidrcs.  .Nous  tenons  de  M.  Pelletier,  lahi  irant 
intelligent,  qu  il  otilenait,  moyennement,  2,000  feîiilles  de  raisin  moirées 
OU  (gaufrées  par  journée  de  dix  heures.  £a  employant  des  papiers  cootiPQS, 
if  obUendrait  néoeiMiPesimil  beftaoMip,  ifk^^pgm  fl^lUm^ÊMtmt^ 
d^iolrodoire  le  papiei*  entre  les  cylindres,  et qnireste  oonstam'ment  pi;ès  de 
ceux-ci  pendant  qu'ils- fonctionnent,  éprouve  nécessairement  mAins  de 
peine  et  perd  inoins  de  teni|is  (pu»  l()rs(|u*il  passe  df-i  feuilles  detacln'es. 

Quand  on  ni.ii  elie  ii  l,i  ni.iniveli''.  il  e>l  indispen>jdjle  di-  pl.u  er  sur  l'ar- 
bre des  pignons  un  volant  K,  assez  loi  t  pour  re^juluriser  autant  ijue  possible 
le  mouvements  Mai»  lorsque  la  commande.  80  fait-ptr  iMlliâlettr  contipn, 
ce  volant D'Mtpi».«|^.:II  est  préférableiBièaiei|n'H  D*esist^.^  *. 
Piflifî  iataciHMiiprèle  iDoaTeroent  aussi  rapidemeiitjfa'iL  riînYrnrtrïiiiit  rn 
jlll filJwiw^tlint  iliini  iilfi  fidnintinn 

Pression  des  CYi  nnoRS.  —  l.es  nves  des  roniennx  en  pnjMer.  comme 
«■eux  des  lonleanx  en  cuivre,  sont  mobiles  dans  des  (  nus>iMe|s  en  bronze 
con\enublement  ajusté^.  Les  uns  sont  logés  dans  les  lortes  oreilles  6»  tenues 
de  fonte  avec  lé  bâti,  le^  autres  dans  des  sujg'ports  én  fonte  c,jàsg^è  ^ 
posés  sur  les  côtés  ipcUnés  des  cbâ«pisi  «dr J^fiieli-lbMDt  leMl^  ^oiuMBB 
par  09  l^aoloii;  inais,  afin  qu'ils  peroiettent.aiu^  r^qleaax  ide  èoivre  de  sé 
nvpnichcr  ou  de  s'éloigner  des  roaleaui  en  papier,  oujS  eu  soin  de  ména- 
ger des  coulisses  dans  les  cbAssis,  pour  <|lie  ces  supports  poissent  s'avaneer 
ou  reculer. 

Comme  les  cylindres  doivent  ('tre  essentiellement  parallèles,  alin  qu'ils 
se  trouvent  constamment  en  contucl  sur  toute  une  génératrice,  le  constrttc- 
tèpr  a  disposé  un  système  de  vis  de  pressioo  qoi  mar^ïfaeot  etagisaentsimoU 
taoéinent  et  permettent  «iiMl*  de  tes  régler  avec  toote  la  précision  dési- 
rable. Ainsi  les  d  ii\  vis  de  rappel  d,  qui  doivent  opérer  la  pression  efqoi 
sont  taraudéei^  dans  lesécrous  Uxes  en  fer  e,  portent  chacune  une  roue  à 
denture  liéli(;oï(le  T,  que  Ton  fait  engrenei*  avec  des  vis  sans  fin  montées 
vei's  les  exlrenuiés  des  axes  en  fer  h.  Les  tourillons  de  ceux-ci  sont  reçus 
dans  des  coussinets  à  chapeau  qui  font  corps  avec  les  supports  mobiles  c, 
et  ils  se  prolongent  d*an  bout  pour  porter  chacun  on  petit  volant,  i,  à  l'aide 
dnqoel  en  peut  les  faire  tourner. 

'  On  peot  facilement  reconnaître  ces  divers  détaib  sor  les  fig.  10,  41^  12 

et  13,  qui  les  représentept  au  V6*  sous  différentes  faces.  On  peut  aussi 
préalablement  serrer  les  vis  de  rappjol  d  par  Ope  clef  i  hl  niaio,  qœ  l'oB 
ajuste  sur  la  tôte  qui  ies  (enuiue. 
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PROCÉDÉ  DE  œNSEllVATION  DES  BOIS.  ' 

.  U  conscmUon  des'bois  résume  en  elleniiAH  une  qwMiog  de  la  dIu. 

haute  importance.  MM.  Haies,  Duhamel,  BulToB.  Mot,  MkMnà  Z 
premiers  ,u  o.,  pouvait  .  onserver  les  bois,  et  ont  proposé  des  mofeii,  à 
empta.)er  pour  les  rendre  inaltérables.  Mai,  parmi  les  procédé»  quon^oî 

Procédé  db  M.  Boocmw:  -  Cet  iodoslriel  a  proûté  de  la  force  vé 
gétalive  des  arbres  pour  .ippliquer.tfuD.  min(to«é^„ouque,  l  I  ouides 
don  d  ,„u  a,l  ,,é,HHr,.r  le*  bois.  Dans  l'espa.e  de  10  i  a^  U  Uutti 
ver  le  liquide  au  sommet  dos  arbivs  qui  ont  7  à  8  mètres  de  liolw- ta 
taultesmêmes  de  ees  arbres  simprègnent  avee  faeilité.  On  pcMmiZ 

î^.t^J*",.**""*"'."'.'*^"'  '"'"'"'^  """^  «"«^-e  profonde^ 

On  met  en.suite  l'inlérieur  de  l  arbre  en  eontaet  ave*  le  lioaMe  «M  o. 
»eut  l-impres-ner.  I.,.nr  eel,,.  n„  fiu-  au.our  de  l  arb.e,  au  des^sTeÎ! 
dessous  des  entailles,  une  p,,,u  ,.„  cuir  ou  en  cn„„l,  l„.u,-,  i  l  ai.ie  ,1e  .  oï  de.  " 
.«■wremerre  rortement  eten  lutant  les  joints  avec  de  I  argile  On  .,  énaTÎ 
den.  eette  I>«hI«  «je  oarerlure  pour  l'introdueUon  du  li^be qui  mTie! 
entailles  en  commonicrtion  directe  aree  nn  tooaeau  plein  d  une  solutiu, 
sahne.  I.e  hqn.de  ne  tarde  pas  à  éW-pWp.rr.rtw:étàmo«lcrrsl^ 
dans  les . .^lr.:■mllés  les  plus  élevées  et  les  plus  Uaues  '  ^ 

Un  anlre  moyen  plus  f.ncile  ,„„sisle  à  abattre  l'arbre,  en  l%n»cbilit o« 
en  le  sciant  (,l  est  nécessaire  de  séparer  les  ra.ines  du  Ironc)  ;  Wedéa^ 
IMrt  pmque  entièrement  de  ses  brancl„.s.  I.e  tonneau  cont  ^ant  leS 
**  'T*t      "°  «rts^levé,  alin  que  la  pression  le  fasse  eZZ 

.Tee  plo.  de  Acflttt  et  derlte»,  on  h  fit  aspirei  par  la  b.  JX  , 
en  prenant  les  même»  iiB4cto«oii»q(ieci.de«nM  "•'■rnie. 

Procédé  de  M.  Kv,,,.  _  En  18i2.  U.  tjm  »  propW^u.  procédé  de 
conservation  des  bois  qui  a  réussi  en  Anglelerre,'»»  qui  .  dé  à  rtfciS 
quelques  succès  en  I  ra,,.  ,,,  On  débile  le  bois  en  planches  plus  o.1^ 
épaisse»,  on  les  met  dans  un  bassin  renf,.,„,ant  „ne  ,lissolulL,  de  wZ^ 
««de mertuie;  on  le,  y taisse  s'imb.ber  pend,,,,,  7  „„  s  j„u,'s  tpr^ ."^ 
leilV*.  on  pei^  rtaoirces  phoches  pour  eu  faire  des  pouHea  de» 
penlesemployéMdant  toUlcsiorhA  de  constmetloni.  * 
n.... 
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PRor.Kofe  DE  M.  Brkant.  —  Ce  chimiste  a  ronvu  uti  appareil  qui  est 
bien  en  l"a\oiir  ;in]oiir<riiiii  ilaiis  plusiciii^  lih  .ilito  ])(>iir  lit  (  (nisci  viilion  «les 
huis.  A  l  uitle  de  cet  u^parejl,  on  coQ^irtmc  l'air  reiifci  oié  dans  les  cellules 
ligorniK»  ét  Ton  se  sert  4a  ▼idc  qui  se  troove  formé  pour  aider  l'aspiratioil 
ilà  liquide  cdnservatear.  Ce  procédé  peat  s'appliquer  surtout  aux  ptècM 
•l'une  petite  dimension,  et  il  a  l'avantage  de  rendre  l'opération  ph»  oom- 
pU^tc  quupar  lr<  iuft  cs  ttn-tliodes.  En  effet,  les  arbres  soumis  nn  procédé 
Uouelierie  n'absorbrnl  piis  le  iiiiuidr  consei  vatmr  d;iiis  toutes  leuis |>iii  (ies, 
le  cœnv  est  rarement  imprégné,  il  n'y  a  (|ije  r.inbier  (|iii  le  ^oil  p.u  l.iile- 
nient.  et  s'il  y  a  des  partie!)  qui  aient  cessé  de  vivre  depui->  (|uel(|ue  temps, 
elle<i  ne  seront  pas  atteintes.  Or,  les  bois  aipsi  préparés  dev  i  uni  éUe  em- 
pluyénen  fititiké  on  très-peu  éqaarris,  alors  ils  |X^i|T00t  triSis-i»ksn iMll^r 
Wàlt,  agents  exUrieùrs  ét  à  Tattâqoe  des  inseetès. 

Il  n'en  est  pas  de  même  des  l)ois  çoiMçrvés  par  le  procédé  dé  M.  ^c^t; 
ils  sont  ifiipr^nés  de  li(|uide  dans  presque  toutes  leurs  parties,  et  ppipcat 
se  débiter  en  autant  de  pièces  qu'on  le  désire.  Toutefois  les  parties  du 
Cd'ur  et  les  parties  noueuses,  dont  ra;;réyalion  e>t  trop  {grande,  ne  sout 
que  très-diflicilcmenl  atteintes;  mais  I'uk  oinénienl  n'est  pas  {j'i  aiid,  car 
il  cAt  rare  que  le  tissu  ligneux  qui  présente  une  telle  (-uhésion  se  tro^ve 
«Itéré.  ^ 

.-«••"  •  - 

AGENTS  GONSBRyAIfUmS  DBS  BOIS.         ^  . 

L'appareil  à  comprimei-  l'air  contenu  dans  les  cellules  li;;neusos  e>it  venu 
donner  l'idée  de  trern|tei'  les  bois  dans  les  liiiuides  cliauds  et  de  les  faire 
pénétrer  promplement  et  Ircs-prolyndément.  A  1  aide  de  la  chaleur,  i  air 
contenu  dans  les  cellules  se  dilate  et  tipit  par  s'échapper  pour  donner  pas- 
sage an  liquide  contenu  dans  (a  ^^i^méra*  €'èst  ainsi,  qu'on  oat  panreQH  à 
imprégneir  diverses  sortes  de  bots  avec  des  dissolutions  de  csii|»ot»  4» 
brai,  etc.,  et  à  remplir  toutes  l'js  cavités  cellulaires.  .    *  . 

L'huile  de  lin  lithar{,'irée  a  été  employée  de  cette  manière  avec  im  plein - 
succès;  le  bois  soumis  à  ce  mode  de  conservation  de  M.  Hréant  est  injllté- 
rable  dans  tontes  les  circoii>tauce>  propres  à  la  pourriture. 

Le  sulfate  de  fer»  sel  antiseptique,  comme  chacun  sait,  a  été  .souvent 
employé.  Mais  M.  Bréint  à  fait  obseipver  ave<f raison  qu'on  ne  doit  pas  eoi- 
ployer  ce  sel  isolément  :  il  arrive  quelqjoerois  qu'un  peu  d'oxyde  dalpr^w 
oombiné  Hvec  diverses  matières  organiques  contenues  dans  Vi|  çellolefw 
tandis  que  l'ac  ide  sulfurique,  devenu  libre,  agit  à  Ip  manière  ôr4ÛMirc|,  fn 
corrodant  et  en  bi  ûlant  la  matière  organisée  du  bois. 

Bien  avant  «pi Ou  ne  son^M^it  à  i)resei  v»>r'  les  Itois  <le  la  putréfaction  et  de 
l'altatpie  des  insectes,  le>  jjoutres  et  le>  cliai  peiites  euiplovées  au  milieu 
des  mines  de  >el  ne  subis.saient  aucune  altération,  cl  les  clUorescencc:» 
qu'elles  présentaient  de  temps  à  autre  avaient  Tait  dire -ani  oavijerijqiis 
le  tel  végénéÉvit  le  'bois.  Il  est  très-racile  de  coàiprendre  ces  causes  d-iniil-. 


témbilité  et  dVtlIorescence  :  c'est  que.  dan»  li's  mines  de  sel  Kcmmc,  le  bois 
se  trouve  conslammenl  impré^iné  de  c  hlorure  de  sodium;  que  ce  gel  est 
par  excellence  ra;;eiil  <  on>er>ateur  des  substances  orj^aniques,  la  base  de 
toutes  les  salaisons,  Les  eOlorescenceâ  sont  dues  au\  diOVrences  de  tem- 
pérature qu'éprouve  le  bois  salé  de  la  sorte,  et  à  une  petite  quautilé  dQ 
sulfate  de  soude  contenu  dans  le  sel  marin. 

Ces  observations  furecit  faites  d'abord  dans  les  mines  de  sel  gemme  de 
Saitziiourg;  depuis,  des  essais  ont  été  faits  dans  les  salines  de  l)icuzc,  et 
l'on  regar<ie  comme  certain  aujourd'hui  que  le  bois  imprégné  de  chlorure 
de  sodium  est  parfaitement  à  l'abri  de  toute  espèce  d'aitéralion  ;  néan> 
moins,  on  ne  peut  l'employer  à  tous  les  genres  de  construction,  à  cause 
de  riiygroscopie  du  sel  marin.  Celle  hj  groscopie  serait  peu  de  chose,  si  lef 
chlorure  de  sodium  ne  contenait  pas  toujours  une  petite  quantité  de  sels 
déliquescents  (chlorure  de  magnésium,  de  calcium,  etc.).  Les  bois  ainsi 
conservés  peuvent  être  employés  dans  les  coiLsU*ucti()US  des  ateliers  où  la 
température  est  constamment  élevée. 

Le  plat  ine  imprégné  de  pyrolignile  de  fer  et  poli,  offre  une  fort  jolie 
teinte  et  bien  moirée.  En  se  >ervant  de  tannin  d'aburd,  puis  de  pyrolignile 
de  fer,  on  obtienl  de  l'encre  dans  les  cellules  du  bois. 

Knlin,  par  ces  procédés  on  peut,  à  l'aide  de  matières  colorantes,  obtenir 
des  bois  qui  rivalisent  avec  les  bois  étrangers  en  éclat  et  en  durée. 

Ces  procédés  de  consci*valion  trouveront  aussi  des  applications  très-itn-. 
portantes  dans  la  construction  des  chemins  de  fer,  et  dans  les  systèmes  de 
pavages  stéréotomiques,  dont  on  a  fait  des  essais  dans  les  principales  villes 
de  rLurope.»  (Chimie  onjaniquc,  par  M.  Puycn.) 

\    -  MÉMOIRK  SUR  LE  RfeGLEMENT  ORS  TIROIRS 

.  DANS   LES  MVCHIMCS  A  VAPKin,   PAU   M.  (.LAPËVUO.M. 

a  Les  constru -tcurs  de  machines  à  vapeur  ont  reconnu  depuis  longtemps 
qu'il  est  inutile  de  f.iire  en  sorte  que  l'ouverture  de  la  lumière  d'introduc- 
tion et  celle  d'échappement,  au  lieu  de  s'effectuer  au  moment  précis  où 
le  piston  atteint  l'extrémité  de  sa  course,  précède  ce  moment  d  une  petite 
quantité;  on  obtient  ce  résultat  à  l'aide  d'une  légère  modilicalion  dans  la 
disposition  des  tiroirs.  On  a  remar(|ué  également  (|uc  cette  disposition  a 
pour  effet  d'interrompre  l'ouverture  de  la  lumière  d  introduction  de  l'autre 
côté  du  piston  avant  la  lin  de  la  course,  et,  par  conséquent,  de  produire 
une  détente.  Jusque  dans  ces  derniers  temps,  on  attachait  peu  d'impor- 
tance à  ce  dernier  fait;  la  détente  n'avait  lieu  que  dans  une  faible  propor- 
tion et  n'étiit  envisa^^ée  que  comme  une  suite  nécessaire  de  la  disposition 
destinée  à  remplir  l'objet  principal  énoncé  plus  haut. 

Le  but  de  l  auteur  est  de  développer  l'importance  de  cette  dernière  cir- 
constance regardée  jus.iu'ici  comme  tout  à  fait  secondaire,  et  dont  on 
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n'fvait  tiré  aucun  parti,  faute  de  pousser  assez  loin  l'expansion  de  la  va- 
peur; il  fait  voir  que  par  de  simples  modifications  de  Tappareil  ordioaii'e^ 
on  peut  satisfaire  aux  trois  conditions  suivantes  : 

V  Que  l'introduction  de  la  vapeur  préeAde  ta  fin  de  la  course  du  piston 
d'une  quantité  donnée; 

Que  l'évacuation  de  la  vapenr  préeède  la  fin  de  la  cdane  d'une  quan- 
tité plus  grande,  aussi  déterminées  . 

3*>  Que  la  détente  de  la  vapeur  conunence  en  un  point  donné  de  la  course 
du  piston. 

Il  indique  une  construction  géométrique  h  l'aide  de  laquelle  on  déter- 
mine d'une  manière  très-simple  les  dimensions  du  tiroir  et  la  position  de 
i'esicentrique  qui  satisfont  &  cette  triple  condition.  Il  arrive  alors  que  la 
lainière  ^échappement'  te  ferma  avant  la  fin  de  la  course  du  piston,  en 
lorte  que,  h  la  pression  atmosphérique,  la  Yapeur  renfermée  entre  le  piston 
et  le  tiroir,  se  comprime  et  peut  atteindre  une  pression  très-considérable 
en  absorbant  une  quantité  notable  de  travail  mécanique.  Celte  coiti pression 
est  d'autant  plus  grande  que  la  détente  est  poussée  plus  loin,  et  paraît,  au 
premier  abord,  devoir  réduire  beuu(  oup  le  bon  effet  qu'on  en  pourrait 
attendre;  l'auteur  fait  voir  que,  pour  parer  à  cet  inconvénient,  il  sudit 
d'accroître  le  volume  compris  entre  les  tiroirs  et  le  piston  à  fin  de  la  côurse, 
■de  fegon  à  ce  que  la  vapeur  comprimée  atteigne  une  pression  égale  à  celle 
de  la  chaudière,  an  moment  oà  la  communication  s'ouvre  avec  celle-ci. 

Cette  disposition  a  été  appliquée  par  l'auteur,  au  commencement  de 
l'année  '\W^0,  à  une  des  macbinos  locomnfivos  du  cbemin  de  fer  de  Saint- 
ûermainetde  Versailles.  Il  «  lté  des  expériences  dans  lesquelles  celte  ma- 
chine, avec  une  consommation  de  couibuslible  à  peine  égale  à  celle  des 
machines  anglaises  les  plus  foi  les,  a  traîné  avec  la  niôme  vitesse/sur  le 
chemin  de  fer  de  Versailles,  un  poids  de  50  pour  100  supérieur  à  la  diarge 
de  cellefr«l.  Cette  locomotive,  mise  depuis  cette  époque  en  service  régu- 
lier, a  conservé  sa  supériorité. 

Cette  manière  nouvelle  d'utiliser  l'expansion  de  là  vapeur,  pour  laquelle 
l'auteur  réclame  la  priorité,  a  l'avantage  de  n'exiger  aucun  mécanisme 
spécial  ;  elle  s'est  répandue  en  Angleterre  depuis  quelque  temps,  et  l'au- 
teur pense  que  son  utilité  peut  être  regardée  coRune  un  tait  définitivement 
acquis  À  la  pratique.  »  '  (Âiailànic  des  scu'nc4;s.  ) 

TtOTA.  La  dbpositjon  du  système  proposé  par  M.  Clapeyron,  pour  opérer 
la  distribution  et  la  détente  dans  lès  machines  à  vapeur,'  consiiite  principa- 
lement dans  la  construction  des  tiroirs,  qui  présentent  beaucoup  plus  de 

recouvrement  qu'on  ne  leur  en  avait  donné  jusqu'ici.  Nous  avons  exposé 
les  détails  de  ce  système  dans  la  livraison  du  111*  volume  de  te 
ilecueil.  . 
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,  STSTfiMB  DE  EATEAU  SANS  VIS  lli  nOMBa  BXlJiWlUJKBft, 

PAS  M.  CADIAT* 


Cet  in{?6niciir  a  essayé,  il  y  a  quelques  années,  en  Alsace,  un  système 
de  bateau  sans  rames  ni  roues  extérieures,  en  opt'intit  un  vide  farlice, 
c'est-à-dire  en  a<«pirant  un  certain  volume  d'eau  à  1  avant^  pour  la  proj&» 
ter  k  Tarrlère.  Il  obtient  cet  effet  an  moyen  d'une  etpèeo  de  ventilateur  A 
paletlep  courbes  et  à  aie  vertical,  comme  un  système  de  torbioe  hori- 
lontale  (1). 

Ses  expériences  ont  été  faites  sur  un  bateau  fort  Kimple ,  construit  par 
des  charpentiers  en  bâtiment,  et  qui  ne  remplissait  pas  les  conditions  de 
bonne  exécution  ;  en  effet,  l'eau  y  pénétrait  par  les  joints  et  ne  tardait  pas 
à  le  remplir,  ce  qui  obligeait  à  le  vider  à  la  fin  de  chaque  expérience,  et  il 
a  mdme  falin  renoncer  complètement  à  continuer  les  essais,  tailt  cet  In- 
convénient devenait  grave.  On  peut  donc  regarder  les  réSUtats  obtenus 
jcomme  les  pires  qu'on  puisse  atteindre. 

Ce  Inteau  avait 

*  's. 

Ô"60  de  longueur  totale,  . 
l^W)  de  largeur 
et  0*60  de  profondeur. 

Des  rebords  de  8  centimètres  avaient  été  ménagés  latéralement  au- 
dessous  du  fond,  comme  pour  former  un  chenal  à  l'eau  aspirée  à  l'avant  et 
successivement  amenée  à  l'arrière.  A  2" 90  de  l'avant  du  bateau,  et  à  l'in- 
téfîeur,  était  placé  l'axe  d'une  turbine  à  aubes  cylindriques  et  renvei'sées, 
du  système  déjà  breveté  de  M.  Csdlat.  Celte  turbine  que  nous  avons . 
appeûe  ventilateur  I  aie. vertical,  comme  faisant  euctement  pour  Fétu 
l'ofice  d'un  ventUateur  h  air,  avÀ 

O^TS  de  diamètre  extérieur, 
et  0">60  de  diamètre  intérieur.  '      -  ' 

Elle  était  entièrement  làlte  en  téle  et  portait  18  ««bes»  dont  la  banienr 
était  de  €^11 .  Le  plan  horisoblal  inférieur  des  aubes  se  trouvait  au  niveau 
même  du  fond  du  bateau;  son  axe  deicendait  plus  bas  de  8  centimètres 
pour  être  supporté  par  une  traverse  liée  ans  deux  bords  latéraux  dont  nous 

venons  de  parler. 

L'auteur  voulant,  pour  ce  premier  essai,  économiser  autant  que  possible 


(1)  MawSMHMiisplMIoiQtoSMlttilUSaMripUonâA  rmS«  IvMiMiMUIttte 
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les  frais  de  eonsCructiOD,  crot  devoir  donner  directement  le  mouvemetit  h 
la  turbine.{)iUHMte  roue.d'angle  placée' sur  an  arbre  do  concile  dont  la  di- 
rection était  celle  de  l'a&e  du  bateau,  et  qui  portait  immédiatement  à  l'autre 
bout  une  manivelle  pour  recevoir  rn(  lion  do  plnsitnirs  hornmos.  Cette  dis- 
position, très-simple  sans  doute,  fut  un  inronvénicnl  très-yi-ave  pour  les 
expériences.  En  effet,  lors  du  pa!>5age  de  la  manivelle  à  droite  ou  à  gauche 
-du  bateau,  les  hommes  s'appuyaient  tantôt  plus,  tantôt  moins,  sur  chaque 
bord;  il  en  résultait  un  roulis  qui  s'augmentait  encore  du  poids  de  l'eau 
<|ui  pénétrait  dans  le  bateau  et  qui  passait  alternativement  de  bâbord  à 
•tribord. 

«  Ce  dernier  inconvénient,  nous  dit  M.  Cadiat,  qui  aurait  pu  être  évité 
prit  iîTip  ntitre  direction  donnée  à  r  elire  nionivflle,  joint  à  la  (Irfrrtuoçité 
du  bdU  liu,  m'a  fait  renoncer  à  continuer  les  expériences,  sans  renoncer 
'    /4MteÇj>isi.ù  les  renouveler  sur  une  plus  grande  éc^^^ 

^KÊÊÊf^       venons  de  le  dire,  la  turbine  était  renversée  et  les  canaux, 
^HpBrmés  par  dessous,  étaient  pratiqués  sous  le  tMtéaUtpouFamenérrea^  . 
^v^SBf^^^'^  ou  pour  la  rejeter  en  arrière  ;  ils  étaient  d'aiUeurs  disposés  de 
:^ISjPMSortP,  qu*en  faisant  tourner  la  turbine  elle  aspirait  Teau à  l'avant  du 
,   /"^^baleau;  cette  eau  passait  de  I  inléiieur  à  l'extérieur  de  la  roue,  et  par  la 
^  piij«i<;;u!re  de  celle-ci,  elle  s'élevait  dans  le  bassin  formé  autour  de  ]  a[tpa- 
reil,  ù  une  hauteur  plus  grande  que  celle  du  niveau  extérieur;  c'est  par 
suite  de  cette  diiTérence  de  niveau  que  1  eau,  c  >ntinuclleiucul  élevée  par 
la  turbine,  s*écoule  vers  Tarrièra,  en  rêmpHsaant  le  vide  que  le  bateau,  qui 
s'avance  évidemment,  laisse  derrière  lui. 

La  marcfte  dû  baleto  est  Aéoesairement  due  non^eulemént  ai  vide  que 
la  turbine  creuse  devant  lui,  et  dans  lequel  II  s'élance,  roaiB  CMOreàla  triée-' 
lion  de  l'eau  refouréo  à  l'arrière,  en  raison  de  l'excès  de  hauteur. 

Dn  fait  bon  à  noter,  c'est  que,  dans  toutes  ]v<  expériences  faites  sur  ce 
nouvel  appareil,  dans  le  canal  de  l  usjiie  l*  l{n(  li^iiofieri,  maigre  Ir  n  ulis 
du  bateau,  celui-ci  s'avançait  dans  l'eau  tranqudle  sans  produire  aucun 

sillagie.  Le  peu  de  mouvement,  ou  plutôt  rabsenee  de  iii6uyemeBC  commo!- 
niqué  à  l'eau»  démontre  que  la  qusntité  de  force  vive,  qui,  dans  les  autres 

systèmes,  est  employée  à  mettre  inotiienient  en  mouvement  toute  déten- 
due de  l'eau  qui  avoisine  le  bateau,  est,  dans  celui  de  H.  Cadiatj  entière- 
ment employée  à  opéreras  marche. 

sua  u  œjfposino,^  de^gaz  des  raots-foorneaox, 

Hact-focrneau  de  Clbuvai.  (Dolbs).  —  L'auteur  a  examiné  les  gaz 
de  ce  h.iiil-tourneau  ,  lorsqu'il  marchait  au  charbon  de  bois,  avec  un  air 
çbautT^  de  Hj"  à  r.)ii  s'échapp.uU  d'une  buse  de  O^tiâ  de  i^iUcuff  sous 
une  pre&siou  de  0"'015  à  O"*  01 8  de  mercure. 
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Gjkz  pBis  A  RAS  DD  61IBIJLABD.  —  Les  g»,  éê^oiTtus  dTotygèife  Hbrey 
.étaient  représentés,  terme  moyen,  par  : 

Acide  Liirboni(iue..   12,88 

•   '    Oxyde  de  tuiboiie  ,  ^3,51 

Hydrogène   5,83 

Awte   57,79 

Quant  i  la  Tapeur  d'eau  corfBspondafite  à  109  volâmes  de  ^7.  sec,  éllé 
variait  de  t4,38  à  9,i2  volumes,  suivant  quo  Ip*  '^i^?.  éfaif^nt  puisés  loi'Sfpié 
la  ehar<;p  tin  Tourneau  s'élevait  au  niveau  du  gueulard,  ou  qu'elle  se  trott* 
vait  au-des:>ous»  , 

La  proportion  de  l'hydrogène  et  celle  de  Tazote  étaient  à  peu  pi^ 
consianics.  *• 

La  soiuiie  des  votooMé  dir  gax  acide  carboniqae  et  éa  gat  oi^de  é^j 
•boue  était  constante  j  mais  il  y  avait  qndqne  wiatloii  dans  lonr  | 
réactive. 

Gaz  pris  dans  l'intérieuii  de  la  rrvK.  —  M.  Ebelmen,  en  aria||||p|p;  '  >  • 
des  gaz  puisés  à  l'"33,  2"' 67,  'i'"()0  et  b'^'Si  du  gueulard,  a  vu  :        '  *r,t; 

1*»  O'i*'  de  l™:î3à  •2'"(i7,  In  |uoportiou  de  vapeur  d'eau  diminin'  i  .ii»iila-  ' 
meut,  tdudis  que  les  autres  principes  du  mélange  sont  en  propoi  lioti»  peu 
différentus;  .  • 

'Que  lie  S" 67  è  5*67,  la  proportion  de  l'oyde  de  earlMme  imgvieMle^ 
celles  de  l'acide  carlKMiique  et  de  lliydrogèiie  djonntent. 

Gaz  pris  au  bas  ns  la  cuve  ou  au  sommet  dbs  iTALAtns.  —  Lenf  . 
composition  doit  fixer  l'atlention,  d'abord  à  cause  de  sa  constance,  et  exH  € 
suite  par  t'abs(*nce  de  l^acide  carbonique  et  de  la  vapeer  d'eau  ;  ils  sont  re- 
présentés par.:  ^  ■ 

Oxyde  de  carbone   35,91 

*  Hydrogène   1*93 

Asote   99,07 

Il  faut  remarquer  que  l'oxygène,  excédant  là  quantité  d'oxygtoe  atmo- 
sphérique qui  est  donnée  par  l'azote  lioiit  ia  quantité  i  c^te  invariable,  d 
diminué  t'n  nllMit  dugueuUini  au  bas  de  la  cuvr>,  de  lOÀ  1:  il  Ivulduoc 

que  le  mnn  i  ji      perdu  de  IDivgène  dans  la  <  iive. 

Gaz  fius  AU  liAs  PEs  ÉTALAGES.  ^ — Leur  composition  n'a  pas  la  con- 
stance de  celle  des  gai  précédents  ;  elle  est  moyennement  éo  : 

Àdde  carbonique  ^  9^31 

'  '  '  Oxyde  de  cavbdM». ......  • 

Uydro«èue  

.V  '  Atole  
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Gaz  pris  socs  la  tvmpb^.om  p^o  ac-dbssds  oà  la  TOTiai.  —  Les 
gaz  étaient  foripés  de  : 

Oxyde  de  carboife   51 ,33 

Hydrogène...  '.   1,25 

Azote  47,40 

.  On  Toit  que  'l'oiygène.de  Foxjde  de  carbone  eicède/d'qoe  quantité 

notable,  l'oxygène  atmosphérique  représenté  pnr  l'azote,  et^elai provenant 
d  une  décomposition  d'cao  représentée  par  1,25  d'hydrogène.  On  peut  déjà 
remar(]uer  :  l'uhsntn-  de  tout  acide  carbonique  dans,  la  coUm/u  ascetufanu 
prise  à  peu  de  dislancf  dr  In  luiji  r/'. 

Gaz  pris  a  l'ouverturr  de  la  tciylrr.  —  Ces  gai  ne  présentent 
que  de  Tair  atmosphérique  dont  quelques  centièmes  d'oxygène  ont  été 
convertis  enr  acide  carbonique: 

n  est  blen  jmiiortant  de  remarquer,  d'après  l'analyse  des  gai  piiisés  par 
roDTerIm  de  hi  tympe,  qné  Vaeid»  earhoniqut^  eu  rtqtidefnm.  changé  en 
oxyde  de  carbour,  sous  l'influence  du  charbon  en  tOBCèS,  et  de  la  haute  ten^ 
pèralure  dévelf>j)}i('i'  dans  le  rnisinnqe  de  la  tuyère. 

Hact-fourneau  d'Audincoukt.  —  Ce  fourneau  marchait  au  charbon 
et  avec  du  bois  qui  représentait,  en  pouvoir  calorifique,  le  tiers  de  son 
volume  de  charbon.  M.  Ebelmen  s'est  assuré  que  le  bois  qui  séjournait 
*7/4  d'heure  à  3  mètres  de  profondeur  du  gueulard,  dans  la  cuve  de  ce  four- 
neau qui  a  Suèlres  de  hauteur,  y  conserraitson  aspect,  et  que  le  minerai 
qu'on  y  avait  m^lé  y  conservait  son  humidité  ,  tandis  qu'à  1  mètre  an- 
dessous,  c'esl  à  dire  à  k  mètres  du  gueulard,  une  exposition  de.3  heures -1/4 
réduisait  le  bois  en  charbon  parfait  et  le  minerai  en  oxyde  magnétique. 

L'analyso  des  '^azdu  haut-fourneau  d'Audincourt  s'accorde  parfaitement 
avec  celle  des  gaz  du  haut-fourneau  de  Clerval,  sauf  que,  dans  In  moitié 
supérieure  de  la  cuve  d'Audincourt ,  les  gaz  contcnnienl  h  peu  près  dciiv 
fois  plus  de  vapeur  d'eau,  consé()uonce  toute  simple  de  remploi  du  iiois 
qui  se'dessècbe  dans  cette  partie  du  fourneau;  enfin,  que  les  gai  renfer^ 
maient  de  J'acide  acétique  et  des  diy-carbures  iSvl  carbures  d*hydrogène 
condensables  par  l'acide  sulfuriqqe  ;  mais  11  était  rema^able  que  l'hydro- 
gène qui  s'échappait  à  la  condensation  de  cet  acide  était  pur  de  tout  car- 
bone*, il  ressemblait  donc,  par  son  état  chimique»  èu  gai  d'un  haut-four^ 
neau  chauiïé  exclusivement  avec  le  charbon. 

Enfin,  l'auteur  s'est  convaincu  d'un  fait  important,  c'est  que  l'oxygenô 
atn\osphvrique ,  un  peu  aH-<ie$sus  de  la  luyère.  se  retrouve  dans  l'acide  car- 
bonique et  Voxydê  de  carbone  produits,  de  sorte  qu'il  faut  recomaitre  que, 
dans  cette  partie  du  fourneau,  U  neee  brûle  pas  de  quanUté  mOalMe  de  fer 
sous  r  influence  de  la  àutteucet  de  F  air. 

Gaz  DBS  ccBitOTS. — M.  Ebelro^n  s'est  amil  assuré  que  dans  un  cubilot 
de  1"67  de  hauteur^  mafflèsntàu  colie»  les  gar  puisés  à  0"1  de  profondeur 
du  gueulard,  ont  doMè  : 
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Acide  carbonique  

.  Oxyde  de  carbone.   ii,W 

Hydrogène   0,95 

Aiote  ....^  >  7M6 

D*oA  il  sait  que  la  colonne  de  coite  n'est  pas  snflSsante  pour  convertir 
toiit  l*açlde  carbonique  en  oxyde  de  carbone,  et  qoMl  y  a,  en  outre,  une 
certaine  qoenâté  d'oxygène  qni  se  porte  sot  le  fer  et  le  scorifle,  résoltat 
bîeD  diffkèdt  dft  précédent. 

•  "       .  -         .  • 

EFFETS  CALORIQUES  RfiSOLTANT  DE  LA.  COSIBUSTION  DES  GAZ. 

llAUT-foinufBMiiM  Clbrtal: — LcA  qnintîlés  de  cbalenr  développées 
par  minute,  en  brûlant  ies  gax  supposés  secs,  seraient  : 

au  gueulard,  B8ï9,  5  calories,  donnant  1360  deg.  cent, 

à  2">  67  au-dessous,  8i83,  2    .  1W2  . 

A  4-  00  0i84,  0  1637 

A  5F  33  10705,  0  1896  . . 

67  103^9,  0  lOSa 

II  AIIT-FO0RNBA.I7  n'AuDiNCODftx.  ~  On  aurait  : 

<■  •  *.  • 

au  gueulard,  13910  oalories,  donnant  1298  dcg.  cent, 

à  3»  33  au-dessous,  13923  1693 

A  A-  33  14990  173S 

A  5-  60  Vihn  1850 

à  6"  67     .  10080  1850  ' 

A  8»  .04  15084  1877 

'  M.  Bbelmen  arrive  A  ce  résultat  remarquable,  que  les  gaz  comliustibles  . 
qui  se  trouvent  dans  la  colonne  ascendante  A  la  sortie -du  gueulard,  ren- 
ferment une  quantité decombustible -qui,  dans  le  hant^fourneau  de  Clerval,, 

représente  62 de  rhnleur,  etdans  lehaul-fonrnrnii  d'Audincourt  en  repré- 
sente 67,  le  comliustible  employé  en  représentant  100.  Ainsi,  l'ofTet  utile 
du  combustible  consommé  dans  le  tiaut-fouToeau  d'Audincourt  est  réduit 
au  tiers  de  sa  valeuc  réelle. 

[Àcadtmk  des  sciences.) 
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RAPPORT  St  U  LE  MLMOIRE  DE  M.  POLONGKAU, 
Relatif  au  Chemin  de  fer  de  Strasbourg  à  BàU), 

mi.  AUMT  SGBLOMHMin,  ÇHAMORIIIBB,  lAOQOBS  KOBCautt, 

mtaaà  bbii.ii*nn  ■ 

M.  Polonceao  commence  pur  déplorer  q.ue  la  Eraoce- soit  encore  tribu- 
taire de  l'Angleterre  pour  sca  besoina  en  maçhloea  locomotivea,  et  eela  ai^* 
moment  où  t*on  ae  prépare  à  exécuter  lea  grandea  lignes  de  clierotna  de 

fer.  Il  regrette  que  MM.  les  ingénieurs,  ne  tenant  roinpte  ni  de  la  position 
difiicile  de  nos  établissmicttls  de  cotMslrurlion,  ni  des  ('(Taris  et  des  s.k  ri- 
licf's  qui  ont  été  faits  par  plusieurs  d'cnir'eux  pour  hitler  dans  cette  partie 
9\or  u'is  rivauXf  aient  été  récemment  encove  dierçher  leurs  roachinea  en 
Angleterre.  •  . 

Il  attribue  cet  état  dé  choses  à  la  voie  d'innovation  dana  laquelle  la  plu- 
part de  noa  conatructenra  aéraient  entrés:  dès  lora,  MM.  lea  ingénieura.ne 
pouvaient  pas,  dit-il,  compromettre  leurs  coropagniea,  en  leor  procurant 
des  machines  dont  le  résultat  était  incertain. 

a  Heureusemt'tit,  ajoute  M.  Pt>loiiceau,  le  constructeur  chargé  de  l'exé- 
«  cution  de  la  première  grande  ligne  de  chemin  de  fer  en  France,  a  donné 
a  un  exemple  hardi  de  conliance  en  notre  industrie,  et  a  commandé  h's 
•  locomotives  à  des  constructeurs  français,  qui,  suivant  l'exemple  de  la 
M  Belgique,  ont  eu  la  sagesse  d'adopter  aana  modification  et  de  copier  aim- 
a  ptement  un  dea  meilleura  modèles  anglais.  »  '  ■ 

M.  Polonceau  parle  ensuite  4e  travaui  de  réparation  et  d  améliorationa 
qu'il  a  fait  entreprendre  sur  ces  machines,  sansrienchanger  à  leur  système; 
et  il  attribue  à  ces  réparations,  comme  aussi  aux  in.striu  tions  données  aux 
machinistes  sur  la  manière  de  conduire,  de  soifjner  et  d'entretenir  leurs 
maciiines,  la  grande  économie  de  combustible  qu'il  a  obtenue,  et  qui  est 
consignée  dana  son  mémoire  au.  moyen  de  plusieurs  tableaux  aynopti- 
qoea. 

Le  premier  de  <^  tableaux  montre  ta  décroissance  menanéUe  dea  chiffn» 

en  moyenne,  du  combustible  consommé  par  kilomètre  parcouru  depuis 
18^1.  Ce  tableau,  qui  comprend  19  mois,  doune  pour  chiffre  maximum ei 
premier  en  date,  kilog.  12,78,  et  pour  rniinnium  et  dernier,  6,43. 

Un  second  tableau  montre  en  détail  dans  quelle  proportion,  pendant  la 
môme  époque,  l'assortiment  de '20  à  2o  machines  est  arrivé,  de  lu  plui»  forte 
consommation  à  la  plus  faible.  En  janvier  18%i,  par  exemple,  20  machines 
consoitimaient  au-deaaua  de  11  lûlog.  par  kilomètre,  et  1  au-deaaous  de  * 
11  kilog.;  tandis  qu-en  juillet  1843,  7  machines  consommaient  au-dessous 
de  8  kilog.,  10  machines  au-dessous  .de  7  kilog.,  1  machine  au-deaaous  de 
6  liilog. ,  et  2  machines  au-desaous  de  5  kilog. 

t  ;  TiHii-  STtii,  n*  n  du  BuUam  4t  h  Societ*  uduririeUt  4t  Hnlkmue. 
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Cette  décroi^9sànce  avrâit  saiyi  eiacteiiieDt  là  murehe  des  réparations, 
secondée  par  lliablleCé  crotssaiite  des  machim 
Un  3^  tableau  moi^tre  i'machinês  .en  parliculier.  éveelear  eonawMna- 

lion  :  io  avant  les  réparations  ;  ^  celle  immédiatement  api'èi,  et  3^  celle 

actuelle.  D'après  ce  tableau.  Tune  de  ces  machines,  la  FU  ,-h>\  construite 
dans  les  atfliers  de  MM.  André  K(cc|iliu  et  C'%  aérait,  en  juillet  184^ 
arrivée  de  12,31  kilo^.  à  4^9  kilog. 

^  Jl^our  stimuler  le  zèle  des  machiniste.^,  M.  Polonceau  a  institué  une 
'^irime  pour  le  6o&e  qu'ils  ptfiirraient  éoonomisér  sur  un  chiOVe  Oaé  pouir 
(Chacune  des  nfiiobinëiy  ce  qui  avait  réns.«i  sur  d*autres  ehemins  de  fer. 

Cependant,  il  ne  pense  pas  que  ce  moyen  ait  grandement  infliu'*.  sur  les 
économies  obtenues,  ce  qu'un  V  tableau  tend  à  démontrer,  et  dans  lequel 
sont  mise<  on  vue  deux  époques*  l'une  avec  la  prime  en  vigueur,  et  l'autre 
avant  (ju'oii  l'ail  jiceordée. 

Dans  un  5'  tableau,  un  compare  entre  elle.4  les  consommations  des  deux 
premiers  semestres  de  et  18%a.  II  en  résulterait  qu'en  moyenne,  le 
'  chiffre  de  1 1>5  kilog.  par  kilomètre*  est  descendu  A  7,90  kilo;{. ,  produisant 
une  économie  de  30  p.  0/0. 

Enfin,  pour  prouver  d'une  manière  plus  particulière  encore  les  économies 
obtenues.  l'iiultMir  ajoute,  en  trois  tableaux,  la  consommation  moyenne  de 
iliaeuiie  dr'i  rjin»  hiric^.  pendant  les  mois  de  mai.  juin  et  juillet  derniei'S. 
Dans  celui  du  mois  de  juillet,  nou«>  remarquons,  outre  la  t'in  lv,  déjà  citée 
avec  un  chiffre  de  4,79  kilog.,  la  Comète,  aussi  de  MM.  André  Kœchlin 
et  0^  avec  une' consommation  de      kilog.  ^ 

Les  tonsbibmations  moyennes  de  ces  trois  mois  sont  :  * 

En  mai 7,29  k il.  •*  ' 

En  juin   7,03     •  . 

En  juillet.......*   6,W 

-  Tous  ces  chfffres  comprennent  non-seulemént  le  eoke  brûlé  pendant  la 
marche,  mais  aussi'  celui  qui  est  employé  à'  falhimàge  des  machines  et 
cehii  qu'elles  brUen^  pendant  les  staUcnoeneots  et  pour  se  tenir  eo 

réserve. 

L'auteur,  en  comparant  la  consommation  de  combnstible  sur  les  che- 
mins belges,  nous  apprend  que  là,  une  prime  est  accordée  aux  machi- 
nistes, sur  un  e.birFre  qui  s'approche  du  maximum  des  consommations 
j)remières  en  Ai.sace,  c  est-à-dire,  sur  i2  kil.,  37  pour  une  machine  sem- 
blable à  fa  FfêdM». 

M,  Polonoeau*  en  terminant,  ajoute  que  la  plupart  de  ces  machines  sont 

cenduit-^set  entretenues  par  des  machinistes  et  ouvriers  français  ;  qu'elles 
sont  la  plupart  aussi  copiées  de  celles  de  M. M.  Sharp,  Hobertset  C'%  de 
MHorhester,  système  auquel  il  donne  la  préfère  ice  ; 
(^ue  29  machines  suftisent  pour  le  service»  tandis  que,  comparé  a  l  assor- 
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timent  qui  dessertie  chemiti  d  Orléans,  il  en  faudrait 38  12.  Le  pea  d  ac- 
cidents arrivé  <mr  notre  ciiemin  d'Alsace  est,  selon  &!•  |>o|OQC$M|a>  ttQÇ 
nouvcllo  preuve  de  la  bonté  des  machines  einployi^es. 

Enfin,  revprticiK  ('  est  fiiile  sur  la  plus  gi  aiule  li|;ne  actuellement  en 
France,  dit-il,  et  sur  des  tnacliines  ayant  déjà  trois  années  de  service.  , 
ifkaéjÉtÉ  ocçâsien,  plo^éoré  iiièrabra  dn  '^miié,  faisant  {xar^B^^Ja- 
■yîton  1.^.  M eyér  èt  0%  k  M.  Iléyèr  loinnèiné,  ont  cra  d^yefar  jâevïtr 
les  réclamations  saîTCoteArÇest  la  iprem\M'iMchme,TÉi^^^rmé0r  nunle 
d'une  détente  variable,  qui  VtTIjit  emporté  dans  le  .epQ^urs,  en  octobre' 
18V2.  Elle  n'avait  brûlé,  en  inoyennè  générale,  y  compris  Tallumai^e  h 
Mulhouse  et  celui  à  Kœni^shnllVn,  (pie  5.38  kil.  de  coke  par  kilonu  lre, 
en  reujorquant  un  convoi  de  7(1  loimt  s.  (.elle  consommation  était  la  plus 
faible  à  laquelle  on  était  parxeim  alors.  Lu  ComciCf  avec  laquelle  elle  lut- 
tait ce  jour,  étiiit  saiis  aucune  détente,  et  brûlait .8,03  kil.,  en  remorquant 
mi  çonroi  de  78  tonnes.  A  la  même  époque,  la  consommaliop  moyenne, 
iiài'ile4ïlieiidâ  tfe  fér  dTAlsace,  était  de  10  kil.»  £onr<^rmém(»ii  «li  talileia 
die  M.  Polonceau. 

Ce  résultat  avait  éveillé  l'attention  dé  tentes  les  compagnies  de  chemins 
de  fer,  sur  le  continent  et  en  .Ximleterre;  et  c'est  depuis  celte  époque, 
que  Ton  a  partçut  ;*edoublé  d'efforts  pour  se  rapp^oc^i;  ^'u^*^  i^Çii^^ 

économie. 

M.  jMeyer  offrait  de  fournir  à  la  Société  tous  les  renseignements  néces- 
saires, particulièrement  ceux  sur  leur  détente  variable.  II  pensait  que  la 
ëôiluiiiiaion  qui  serait  nommée  fMMir  examioer  If^inÀiDQi^^^ 
nieiir,  ne  iMHurritt  pas  à  cétte,  bccaaioni  paaaer  sous  'àfSaop^lf^^^^i^ 
rapport  ao^  ipachines  de  leur  constraction. 

Le  rapport  donne  une  description  sommaire  des  mâdiines  locomo- 
tives. Nous  crovon*!  devoir  la  supprimer,  en  priant  nos  lertenrs  de  se  re- 
porter à  la  3'  li\ raison  du  \\V  vol..  M, iris  laipiellc  tioii';  avtMi^  décrit  line  de 
ces  machines  d'une  manière  complète.  Ils  pourront  voir  également  la  des- 
cription de  la  nouvelle  locomotive  à  détente  variable  de  M.  Stephenson* 
l*liv.,  lom.  IV,  page  315. 

.  .  -  .  {Voir  la  suite,  cl  les  locomolivt^s  successiccmenl  (kcrUes 

dam^toiMty,  \I.  Ml.  VIHHXl,) 


t 
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POMPES  A  EAU 

ÉTABLIES  A  BORD  DES  BATEAUX  A  VAPEUR 

*  ,  • 


Tous  les  bateaux  à  vapeur,  eu  général,  construits  pour  la  marine  de  l'État, 
comme  pour  le  commerce,  lors  niAme  qu'ils  seraient  d'une  (aible  puissance» 
doivent  être  munis  d'une  pompe  d  é  puiaement  qoi  est  mise  en  moavement 
'par  le  nM>letir,'etqni  a princifMilementpour J>ut  d'épuiser  wÀ  cesse  i'eaa. 

que  Tait  le  navire,  ou  celle  que  le  service  des  machines  et  des  chaudières 
amène  à  la  cale  ;  elle  peut  encore^  dans  quelques  circonstances»  servifrao 

besoin,  en  cas  d'incendie. 

Une  telle  pompe  ne  peut  évidemment  sufliro,  car  lorsque  les  macliirtes 
ne  foiu  tionnent  pas,  elle  cesse  elle-mt^me  d'agir,  il  laut  de  toute  néces- 
0té  avoir  recours  à  une  pompe  accessoire  inardianC  à  bna,  non-seulement 
pbur.effeçtQer  l*épuisenient  des  ^oies  d*eau,  on  poMr  les  cas  d'incendie, 
mais  encore  pour  pouvoir  remplir  les  cliaudiëres,  dans  lesquelles  le  niveau  ' 
d'eau  est  souvént  au-dessus  de  celui  de  la  mer,  et  dont  il  importe  alors 
•  d'achever  ralimontnlion. 

Celle  pompe  aildilionnelle,  que  Ton  appelle  tnnt(it  i)oini>r  ii  qiKiitr  /im, 
tantiU  iiniiiiir  a  lirtt.s  ou  *(  iiu-cmlif,  sert  cruore  à  lancer  l'eau  sur  le  pool  du 
navire,  lorsqu'on  veut  le  nettoyer^  elle  n'a  é\idemment  pas  besoin  d  être 
disposée  de  manière  à  marcher  par  les  madiinés,  par'oelamèAé  qu'elle  ne 
doit  fonctionner  qué  dans  des  cas  accidentels,  ét  qu'elle  remplit  d'ailleurs 
plusièurs  con'ditlons  différeiites. 

JLâ  forme  et  la  dimension  de  ces  pompes  varient  nécessairement,  suivant 
limportance  des  navires  à  bord  desquels  elles  doivent  être  placées.  Celle  à 
quatre  tins,  représentée  au  18*  d'exécution  sur  les  premières  (i^'iires  du 
dessin  (pl.  2^^),  fait  partit'  d'un  appareil  de  ±20  chevaux,  construit  par 
M.  Pauwels.  Celle  d'épuisement ,  représentée  2>ur  les  dernières  tigin  es  de 


■ 
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la  même  planche,  «si  de  la  dimension  adoptée  pour  les  appareils  de  16(H'he- 
vaaiL,  tel  que  celui  qui  a  été  précédemment  décrit  dans  ce  Rccuril.  Avaiit 
dedoQoer  la  description  de  ces  pompes,  no  os  croyons  qo'il  ne  sera  pas 
sans  intérêt  de  dire  quelques  mots  do  bel  et  grand  atrUer  de  constmction 
que  If.  l^aniréls  a  fait  établir  à  Paris,  pour  rexécnUon  des  tnadiines 
à  vapeur  de  grande  puissance,  de  terre  et  de  mer,  et  celle  des  loco- 
molivcs. 

Cel  lïtahlisscmcnt ,  dirigé  aujourd'hui  par  M.  Roiitevillain  ,  s'est  succes- 
sivement acci  u  iiu  point  qu'il  se  met  en  pieinart;  ligne  avec  ceux  de 
MM.  Cavé,  Cail  et  C  '  ,  Goulu,  Schneider,  etc.  Il  est  traversé,  dans  presque 
'  toute  MOU  étendue,  par  une  voie  de  fer,  sur  laquellie  ou  fait  rouler  des  cha- 
riots qui  transportent  rapidement  d'une  extrémité  i  l'autrp  les  grosses, 
pièces  à  travailler  on  terminées.  (1  est  divisé  en  plusieurs  parties,  savoir  : 

l**  L'utelier  des  tours  et  machines- outils  ^  dans  lequel  on  remarque  de 
forts  tours  parallèles,  des  machines  à  percer  et  à  aléser  verticalement, 
des  machines  a  n)orlaiser  très- puissantes,  des  mnchities  à  raboter,  dont 
une,  constiuile  à  l'atelier  même,  na  pas  moins  de  10  mètres  de  lon- 
gueur sur  plus  de  3  mètres  de  largeur,  dans  cette  machine,  le  porte-outils 
est  Du»bile  et  présente  l'avantage  de  maR'ber  dans  toutes  les  p<»itions  pos- 
sibles; son  bftti>  établi  très-solidement  sur  le  bord  d'une  fosse  profonde, 
permet  de  placer  des  f»lèces  très*hautes  pour  être  rabotées  sur  leur  surface 
supérieure.  On  remarque  aussi  dans  cet  atelier  une  belle  et  solide  machine 
à  aléser  verticalement  les  grands  ryliïidres.  Itie  niacliinc  à  \apeur  de, 
30  chevaux,  à  détente  \ariable,  ]>nu\iint  se  régler  pendant  qu'elle  fonc- 
tionne» sert  à  l'aire  marcher  tous  les  outils.  Les  bam  s  d  ajusteurs  sont 
ranges  latéralement  de  chaque  côîé.  Au-dessus  de  cet  atelier  se  trouvent 
la  sallQi  de  dessia  et  celle  des  modèles. 

!É»  Lliteiier  des  forges,  qqi  sont  en  grand  nombre,  et  dont  Tune  est  " 
accompagnée  d'un  fort  martinet  pour  le  forgeage  des  grosses  pièces,  telles 
que  les  arbres,  les  manivelles,  les  bielles  et  traverses  des  machines  de  la 
marine.  M.  l'uuwels  est  sur  le  point  d'établir  cet  atelier  sor  une  plus  grande 
échelle  et  d'y  monter  un  second  martinet. 

3"  L'atelier  du  montage  de  ces  gratides  machines.  Cet  atelier  est  assez 
grand  pour  j  recevoir  a  la  fo  s  quatre  appareils  de  220  cl  même  de  450  che- 
vaui.  Il  est  desservi  par  deux  grues  mobiles,  qui  sont  réellement  remar- 
q«abies.par  leMn»  dispositions  :  élles  reposent  chacune,  par  le  bas,  siir  un 
ckemin^  fer,  elTà'iéilr  partie  supérieure  elles  sont  munies  de  deux  cha- 
riots, dont  l'un  permet  de  la  faire  marcher  dans  le  sens  de  la  longueur  du 
bdtiment,  et  l'autre  marche  dans  une  direc  tion  tran>versale.  Cette  disposi- 
tion, qui  est  due  à  )â.  Puuwels,  est  d'autant  plus  heureuse,  qu'elle  pei  met 
de  parcourir  toute  l  étendue  tie  l  atelier,  saii>  ocr.isiuiitiei'  le  moindre  em- 
barras, et  comme  le  mouveuient  des  chariots  peut  s  etlecluer  du  bas,  par 
une  cumiuumculion  qui  est  établie  a  la  paiiie  intérieure  des  grues,  ou 
conçoit  qu'ellessont  d'un  service  extrèmiement  commode  et  facile*. 
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V'  l/ateli<'i-  lie  \»  chniKlronfiorie,  pour  la  tunleclion  de»  clwiuUières. 
Ndus  y  uvt>ti>  rt'iii.ii(|iii'  »l<'s  machim's  à  lUTcrr  ot  à  (onpor  la  tôle,  dont 
une  tnarcliaiil  pai-  moteur  à  vapour,  des  mnmlrins  puur  roiirber  les  tôles 
à  ^l^d.  des  fouj'8  poi\r  jtes  rc^cuire.  0»  t>  occupe  d'y  oiunler  au«si  uo« 
forte  machiiiie  proprt  à  les'  eintnr.  '  ^ 

VJiMm  4m  }mmt*l^ .  Wmkim  Jf  W^  M  conttniks,  que 
leurs  (cnd(îrs,jppwi  le  compte  du  gouverneoMiii*  M.  Pmw«Ib,  cherchaut  à  • 
simplifier  le  méconisme  d(;  distribution  dans  ces  machines,  communiqae 
direcleniciil  le  iiiitii\ rmciit  de**  rxrentj  iques  aux  tiroirs,  qui  sont  alors 
places  vci  liraienieiil  dans  uue  buît^  j^^niunc  j  oouâ  uouë  pi'opostfus  d'eo 
rendre  tuiupte. 

^ JptlultBI*  des  iQodiSiles,  et  celai  des  machina»  à  tailler  les  engrenages 
que  H.  PâuweU  a  aoqoîséa  de  M.  Cartier^Cés  ateliers  vmiffmMe^meut 

dant  Hm^fw^t^mi^  imi^àm:^mmo»w9B. 

DISPOSITION  'dB  la  POIfFB  A  QUATRE  FINS. 

PLANCUB  24. 

•  •  • 

Xes  pompes  k  bras  établies  dans  les  bateanz  à  rapeur  sont  à  sioiple  oo  à 

double  eiïet.  Ce  dernier  système  doit  être  plus  généraleneiit préféré,  c'est 
aussi  celui  qoe  M.  Pauwete  a  adopté  pour  les  grands  appareils  qu'il  exécu- 
tait ;  Il  y  a  apporté  plusieurs  perfec  tionnements  qui  en  rendent  la  construc- 
tion simple  el  commode,  et  qui  en  facilitent  surtout  la  manœuvre.  1^ 
disposition  qu'il  a  conçue  pour  le  jeu  des  (  lapets  est  Ires-heureuse,  et 
permet  de  les  vérifier  avec  fadlilé.  Le  robinet  à  deux  eaux,  d'une  concep- 
tion analogoe  à  oelui  d*UQ  bateau  de  120  chevaux,  de  Miller,  et  appliqué 
dans  /€  Sphinx,  de  Fawcett,  est  fort  bien  entendu;  placé  d'une  manière 
aymétrique  au  milieu  même  de  l'appareil,  il  peut  être  à  la  portée  du  mè- 
canioien  ou  du  conducteur  chargé  de  diriger  la  manœuvre  de  la  pompe. 

Les  pistons  sont  des  plongeurs  creux  en  cuivre,  dont  les  bielles  s'adap- 
tent à  un  nn'^me  balancier,  que  l'on  |>eut  mettre  en  mouvetncnt  tb'  dessus 
le  pont  du  navire  par  une  briml-ale  .et  des  tringles  cuaveuablemenl  gui- 
dées dans  leur  longueur. 

Les  0g.  1»  i  et  3  de  la  plnnche  Sij  peuvent  aisément  fairé  compreudce  ' 
la  disposition  entière  de  cette  pompe*.  La  fig..t  l>  montre  en  plan  vu  au- 
dessus  du  balancier;  la  fig.  2  la  fait  voir  coupée  par  Taxe  des  deux  corps^  -  ' 
parallèlement  au  balancier,  suivant  la  ligne  1-2,  et  la  ilg.  3  en  est  une 
.section  transversale,  faite  suivant  la  ligne  lirisée  3-'*-r)-l)-7-8-9-l().  .  • 

Dk  la  caissk  kt  Diis  COUPS  UK  l'ovici-:.  —  l  a  pièce  principale  de  cet 
appareH,  celle  la  plus  dîïïicile  a  exécuter,  est  la  c  aisse  en  tonte  A,  qui, 
d'une  part,  forme  la  base  des  dm%  corps  de  pompe,  et  qui,  de  l'autre, 
porte  les  sièges  des  clapeb  d'aspiration  et  de  sortie,  et  de  plus  à  son  centre 
le  robinet  régulateur.  Dans  sou  Intérieur  sont  donc  ménagées,  les  cioisous 
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et  les  ouvertures  nécessaires,  soit  pour  établir,  soit  pour  intercepter  la 
communication  entre  les  divei*ses  parties,  tout  en  laissant  aux  conduits  la 
section  suffisante  pour  qu'il  n'y  ait  pas  d  étranglement.  Cette  caisse  se  Gic 
iolMëfctftl  par  des  boolm  près  des  mÊàûÈ»^  vapeur,  et  sur  les  çar^ 
llDgoefiiiéiiiedB navire.  V'      '     <  -  r  r.i-- 

•  iMi  dtei  aorfiB  de  pompe  B  reposent.pàr  lèiir  ban  carrée  wlei'dàK 
odtés  peo  élevés  de  cette  caisse,  et  y  sont  assujétis  par  quatre  boalons. 
Cee  corps  sont  en  fonte,  alésés  avec  soin  <l;iiis  toute  leur  hauteur,  pour 
recev^  les  pistons,  qui  sont  en\-m(^mos  tournés  exactement  à  leur  dia- 
mt'lre,S[fin  qu'ils  soii-ril  bleu  guitlo  [UMuianl  toute  Ifur  f ourse,  l'nc  boîlc; 
à  éloupes  est  mt'nai;<'e  au  sommet  élargi  de  «  li.Kiue  (  or|)s,  et  siinpleuient 
ferm.ée  par  nn  bouchon  en  fonte  C,  alésé  et  luui-né,  que  deux  boulons  a 
aeirTeiit  è  propos.  . 

pa^  GUMift  BT  DB  LBim  srtfiB.  Çomme  1»  pompe  eat  à  dèiqiMe  «fliH** 
laèaisse  renrerme  quatre  clapets  en  bronze,  doàtdeiii,' 6,  fi*.  pkofii  h  la 
partie  inférieure,  servent  à  l'aspiration,  et  les  autres,  r,  c',  j|âe6i -lli 
partie  supérieure,  servent  à  la  sortie.  <  lapels,  de  m^me  fwhie  et  de 
môme  (iimension.  «ml  une  ;:,u(le  •  inukiirc  (]ui  permet  de  les  toui'iier  et 
de  les  roder  *«ur  lrur>  «-ié^^es.  dont  la  lace  peut  être  également  dressée.  Ils 
offrent  ainsi  lu  anime  lacililé  d'exécution  el  d  entretien  que  les  soupapes 
circot|1res,  toot  én  laissant,  à  diamètre  égal ,  une  plif^âgEe  section  pour 
le  passage  de  l'ea^.  -         ■  -:. 

XÂor  siégé  d  est  aussi  én  broflte,  de  renne  cyfindi^^?toirorcé  à  Veu. 
térienr'paf  des  oreilles  que  traverse  un  booloo  toiirné  qui  sert  de  char- 
nière au  clapet.  La  base  est  rectangulaire»  et  se  trouve  serrée  seulemi  nt 
par  deux  clavettes  sur  un  cuir  ipii  forme  ainsi  le*nint  parfait,  très-ifacile 
k  déplacer  et  à  l  epl.icer  ;  ee  cpii  ren.l,  par  suite,  la  \isile  et  les  réparations 
extrêmement  simples  et  commodes.  L'un  des  clapets  el  son  siéjje  sont 
représentés  en  plan  et  en  élévation  sur  le  détail  (fig.  5).  ; 

Pour  pouvoir  visiter  l'intéiteur  4e  la  caisse,  au  (^soiu,  le  constructeur  u 
en  le  soin  de  ménager  sur  la  face  àotérieore  de  la  IMinpej  èii  j;cgard  de  cluh 
cun  des  clapets,  des  ouvertures  i^ctangnlâireaqiU'n'onfnènàioin^  de  0*1S 
de  longueur  sur  0">  10  de  hauteur.  Deux  couvercles  de  fonte  D  sont  dis- 
posés pour  fermer  en  même  temps  deux  de  ces  ouvertures,  ils  ont  alors 
chacun  0"' 37  de  loriiiiieur,  sur  0"  17  de  l  ir^e;  ils  sont  renforcés  par  di  S 
nervures  qui  se  lencontrenl  à  an^^le  dioil  et  >e  tertninenl  jiar  des  oreilles 
pour  être  traversés  par  des  boulons  qui  les  as<.ujéliNsent  contre  la  (  ai>sL', 
dans  laimelle  ils  entrent  à  feuillure.  Caf  boulons  sont  taraudés  dans  des 
renlenientB'demi-ciràilëires  Vennallélbnle  avec  la  caisse,  «t  correspon- 
dint  eiacteroent  aux  Mliès  desnptiirercles  sa(.te^nèb  on  fait  opérer  la 
preiaiondeii  écrans. 

Dr  noBiiiBT  A  DEUX  EAUX.  —  Au  Centre  même  de  la  caisse,  entre  les 
deux  corps  de  pompe  et  le>  deux  jeux  de  clapets,  est  disposé  le  robinet 
distributeur  £,  fondu    bronze  et  tonruaut  dons  une  enveloppe  de  ctiiyrn 
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rapportée  et  fixée  par  qnatre  goujons  dans  le  boissean  F,  formée  avec  la 
caisse  môme.  (Voyez  le  détail  en  coupe  verticale  par  l'axe  du  robinet,  sur 
lûllg.  4.) 

L'objet  de  ce  robinet  est  de  mettre  à  volonté  l'une  quelconque  des  deux 
tubulures  G  et  II,  qui  sont  aussi  venues  de  fonte  avec  la  même  caisse,  en 
communication  avec  les  clapets  d'aspiration  b,  b',  tandis  qu'il  fait  commu- 
niquer l'autre  avec  les  clapets  d'évacuation  c,  c\  et  réciproquement.  Il 
résulte  de  cette  disposition  que  le  sens  d'entrée  et  de  sortie  du  liquide  peut  i 
être  renversé,  en  faisant  faire  au  robinet  un  quart  de  révolution  sur  lui- 
même;  parce  qu'alors  la  tubulure  qui  amenait  l'eau  aspirée  devient  tuyau 
d'expulsion,  ou  réciproquement.  Ce  robinet  se  manœuvre  au  moyen  d'une 
clef  coudée  en  fer  forgé  c,  qui  est  ajustée  sur  sa  tige  carrée  ;  il  est  retenu 
dans  son  boisseau  par  une  bride  ou  rondelle  en  fer  et  deux  boulons  à  écrous, 
taraudés  contre  la  caisse. 

L'une  des  tubulures,  celle  H  par  exemple,  porte  un  tuyau  qui  prend 
l'eau  à  la  mer,  et  qui  est  muni  d'un  robinet  ordinaire,  que  l'on  ouvre  au 
besoin.  Le  tuyau  de  la  seconde  tubulure  se  bifurque  vers  la  partie  où  il 
porte  un  robinet  à  deux  ouvertures  qui  perra*'t  de  le  mettre  en  communi- 
cation soit  avec  les  chaudières,  soit  avec  la  cale  du  navire.  . 

Ainsi  le  jeu  du  robinet  distributeur  E,  de  la  pompe  et  des  deux^binets 
accessoires  montés  sur  les  tuyaux  précédents,  permet  de  remplir  les  con- 
ditions  suivantes  :  .  ,  ♦ 

1"  De  prendre  l'eau  de  la  mer,  et  de  l'envoyer  soit  aux  chaudières,  soit  , 
à  la  cale; 

De  prendre  l'eau  SQit  à  la  cale^  soit  aux  chaudières,  pour  la  jeter  à  la 
mer.  •  •  .  . 

Des  pistons  et  db  leur  iiOD\'BMENT .  —  Chaque  corps  de  pompe  ren- 
ferme wu  plunrjer  o\x  piston  creux  en  bronze  1  et  l^  d'uu  centimètre  d'épais- 
seur, fermé  à  sa  base  inférieure  et  ouvert  par  le  haut.  Le  diamètre  exté- 
rieur de  ces  pistons  est  de  0'"lti,  leur  section  est  donc  de  201  centimètres 
carrés;  comme  leur  course  est  de  O'^SO,  il  en  résulte  qu'à  chaque  oscilla- 
tion double  du  balancier  qui  doit  les  mettre  en  mouvement,  ils  engendrent 
ensemble  uo  volume  de 

►  * 

"2  X  0,201  X  0,30  =  0«  «  01206  "  i 

soit  environ  12  litres  ou  décimètres  cubes.  *         "  ■ 

Et  si  l'on  admet  que  les  hommes  qui  sont  chargés  de  la  manœuvre  de 
cette  pompe  puissent  lai  faire  donner  25  doubles  coups  par  minute,  le  vo- 
lume d'eau  théorique,  aspiré  et  refoulé,  serait  par  conséquent  de 

25  X  12  «  300  litres.  •  * 

A  la  base  de  charun  des  pistons  sont  fixés  par  un  écrou  des  pilons  en 
fer  /*  auxquels  s'adaptent,  pa/  articulation,  les  bielles  pendantes  JJ^  qui 

II....  "  -  •  .  20 
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VIeri'èûti  fèsiasp^iidré  àil  bàfaftcieh  R,  aiiqhel  èllès  s'asserobjeût  âë  mémé. 
Ainsi  ch  dôlinâhi  à  ceitti-ci  ùfi  riibuvënient  àltèrnatîf,  Icà  biélleâ  \k  côrtimu- 
niquent  à  leurs  pislonn,  et  comme  par  la  disposition  qu'on  U'ur  a  donnée, 
éllcs  rotnorvcnt  une  assez  grande  longueur,  elles  ont  put  cela  même  peu 
d'bbliijuité  dans  le  lir.l^e,  de  sorte  que  les  pistons  déjà  bien  guidés  dans  leur 
corps  de  pompe,  suivent  une  direction  parfaitement  vorticalè^  san^  téirtef 
^  boite  I  éttfuties  et  sans  r'di^iiltsei'.  Les  tètes  Ûé  m  bièllëi  iont  I  fbiir-: 
m  comm rindfclde  l«  détâil  Hi.k' 

Le  iwilânclëf  It,  ë§t  éH  fèr  fbrgé,  fébllé  â  èoh  Hîllitîii,  où  il  est  (râvëî-sè 
pâ^  an  fort  fidiiidrrg,  qtil  lui  sert  dé  point  d'ap^tlî  et  de  centre  d'oscillation, 
îf  è&i  également  rebflé  aiii  points  d'att<i(  hc  des  dfeiix  bicllos  pendantes,  et 
Vêrs  les  extrémités;  il  se  termine,  à  chaque  bout,  par  dès  tourillons  sur 
lésquels  sont  ajustées  des  douilles sphériques en  fer  h,  auxquelles  on  adapte 
des  tringles  verticales  semblables  à  celles  que  Tori  toit,  en  |»arliè,  èii  L 
fe  deasiD  (fig.  2).  Ces  tHfi^lei  qui  toot  ansii     re^  fergé,  ^élèvlîM  ^is- 

2ii'âo-dea8os  da  petit  dtf  ittfiirë,  oA  èllëè  êé  itiièiit  h  tille  brilb^lè  ifaë  des 
ommes  melteht  en  mouvement.  • 

Le  fort  boulon  tj,  est  ajusté  dans  detix  parties  éleVéés  qiii  Surmrititoht  la 
cloche  ou  récipient  d'ail  M,  atec  lequel  elles  sont  fohdues.  Celui-ci,  d  une 
forfile  cylindrique  terminée  par  une  hémisphère,  é  SH  buse  rectangulaire 
boùlonnée  sur  la  grande  caisse  A.  L'n  tuyau  de  Tonte  N,  vient  s'assembler 
sur  l'une  de  ses  faces  latérales,  et  s'élève  jusque  sur  le  podt,  Mit  |iloilf  Hier 
eflfoi-€i,  ieit  tMofr  ÉeHIr  èolitré  rideendie. 

On  comprend  imiintenant  qu'une  telle  pompe  ainsi  conitrulte,-  ddft  être 
trés-utile/ef  6tl  peot  lé  dire  loat  I  fait  IndIspeMabté,  diitis  letf  na^ifës  à 
vapeur. 

Jeu  de  lA  pompé.  —  Si  l'on  a  bien  compris  la  disposition  géHéfale  de 
cette  pompe,  Il  n'est  pas  dil Ut  ile  de  (•onc  e>oir  le  jeu  des  diverses  parties 
hïobilcs  qui  la  composent.  Que  Ton  suppose,  pni  eteffl()le,  que  le  i  obinel 
flMfrlbntearsoit  placé  comnie  riMll(|ae  le- dessin!  (flg.  2),  et  que  les  pKt<^ 
attient  éti  activité  et  dans  la  di^tioiiî  des  flècbeij  ^  évMm  im 
dê  k  mt,  fenaiit  pèt  l«f  tUjratt  adapté  à  la  tnbùloré  H,  et  it^Hrêë  ptstk 
piston  ascendant  I,  suivra  la  marche  de  celui  ci,  en  faisant  mlt^i^  le  cla^t 
inférieur  b,  tandis  que  le  piston  de«(  cnd;int  1'  refoulera  toute  celle  qu'il 
avait  primitivement  a>[)irée,  et  qui  est  obligée  de  s'élever  dans  la  caisse,  en 
suivant  la  direction  des  flèches  dessinées  sur  la  droite,  et  en  faisant  ouvrir 
le  clapet  supérieui^  c'.pour  de  là  s'élever  dans  la  cloche  ou  rocipieut  II  et 
fed0sçeiidre  ensuite  aana  la  tubutiire  ù,  en  traversant  le  robinet  distitho- 
'  tenr.  Lorsqu'an  contraire,  les  deux  piston^  clian^ieront  de  direction;  c|iie 
te  premier  descendra  pendant  que  le  second  reiiionlera,  les  deux  preiniera 
dapets  6  et  c'  qui  sont  ouverts,  se  fermeront,  et  par  suite  les  deux  autres 
l/etc  s'ouvriront  à  leur  tour>  et  ainsi  de  suite.  Il  serait  aussi  facile  de 
comprendre  lë  résultat  qtte  l'on  Obtiendrait^  ai  on  changeait  ia  direction  du 
robinet  distributeur.  . 


r^rks  A  BÀD.  jH 

« 

DESCRIPTION  01$  LA  POMPE  D''ÊPU)$IMilNT.  i 

'       ■         -  -  •  ■    .  • 

La  pompe  d'épaisement  d'onc  cohstrucUûn  plu^  simple  ^ùe  là  ^récc- 
déole,  dé  téhiplit  pas,  cotenfé  eelle-ci,  émm  4»  MIxIttitiils.  tm  6bjèt. 
ebAmie  nbas  l'tftons  dic,  èst  pHndpalètrièitt  d'êpilttfer  l*m  qtië  j^oati'M 
fkihf  le  hatire.  Celle' dont  dons  donnons  te  dessin  èst  ap|»l5()dSè  dani  lous 
les  appareils  de  160  chevau*,  construits  pour  la  marine  tiâtibniHé.  OH  ÏÛ 
▼ok  rcprt*?riit/*e,  an  cinquième  d'elécution,  en  plan  sur  fîi».  7  de  lâ 
pl.  2i,  et  en  coupe  verticnle  (fl?j.  8)  pnssant  par  Ifc  iQtUdU  du  fcorps  de 
pompe  et  des  soupapes,  suivant  la  lif^ne  tl-12. 

Elle  se  compose  d'une  caisse  pristmalique  en  fonte  0,  que  1  un  a^sajétit 
fof  le  fond  do  nnlfe  }»t  des  bpaloos  à  échmi.  ITM  è^ê  èllë  ^Hè  «jhe 
tebâlore  mà  laquelle  s'adapte  le  tuyau  d'astiirafidri  deMlhé  t  (l^ridrë  réîîè 
dfe  ta  cale;  et  de  riniti-e  une  tabalure  semblablé  ri,  |>Nié  €1ëvêè  qaë 
la  preniiôre,  et  h  laquelle  s'as^^emble  le  tuyatt  qui  s'élève  tè  I6hg  dii  vâi- 
grage,  jnéqoe  vers  la  ligne  des  baux  du  pont,  pour  amener  l'enn  celui- 
ci  ou  l'envoyer  à  la  mer.  Cette  caisse  porte  aussi  h  son  milieu  le  corps 
de  pompe  P,  et  de  chaque  côté  les  sièges  des  soupapes  d  aspiration  et  de 
sortie. 

Le  corps  de  pompe  est  Qo  cylindre  en  fonte,  'alésé  idférieorement  et 
terminé  par  une  base  rectangulaire  pour  se  fiier  par  quatre  boulons  sur  la 
partie  supérieure  de  la  caisse.  Dans  son  intérieur  se  meut  un  piston  en 

fonte  O,  évidé  en  gorge  sur  sn  circonférence,  pour  recevoir  une  tresse  de 
chanvre  qui  en  foi  me  la  garniture.  Au  fotid  de  ce  piston  est  aussi  fixé,  par 
unécrou,  un  pilou  en  fer  o  auquel  s'agriile  lu  bielle  en  fer  fort^é  R  ,  qui  le 
suspend  à  l'un  des  balanciers  de  la  machine  à  vapeur,  aiin  qu'il  en  reçoive 
directement  son  mouvement. 

Mais  afin  de  pouvoir  interrompre  ce'  modvenent  à  volonté ,  la  partie 
supérieure  de  la  bielle  est  disposée  de 'maniéré  qu'on  puisse  Cscilenient  la 
-décrocher  du  manneton p  (Qg.  9),  qui  la  tient  liée  au  balaticier.  A  cet  elfet, 
l'encoche  dcini  circulaire  dajïs  laquelle  se  loge  ce  manneton,  est  couverte 
par  une  bande  méplate  q  en  fi*r  forgé  dl^.  101  (jui,  d'une  part,  est  retenue 
par  une  petite  équerre  en  fer  ?*,  et  de  l'autre  par  une  vis  à  téle  elliptique  s. 
line  coulisse  rectangulaire  est  pratiquée  dans  celte  pièce,  afin  qu'on  puisse 
la  soulevér  vertioaleroent  sans  retirer  la  vis  ni  Téquerre.  Or,  lorsqu'elle  est 
soulevée,  ta  bielle-  peut  /adtement  se  décrocher  du  manneton,  par  consé- 
quent ta  mouvement  de  ta  pompe  estintprrompu;  pour  la  remettre  çu 
marche,  il  suffit  d'engager  l'encoche  de  la  bielto  sur  le  manneton,  et  dé 
faire  redescendre  immédiatement  la  platine  q. 

Dans  cette  pompe  on  a  disposé,  pour  fermer  les  ouvertures  d'entrée  et 
de  sortie,  des  soupapes  couinucs  en  cuivrt.'  t  et  i\  toutes  deux  posant  sur 
des  sièges  u  et  u',  également  en  cuivre^  et  lixés  sur  les  cloisons  horizon- 
tales lotérteirea-qai  aont  venaes  de  fonte  avec  ta  caisse  O.  Pour  guider  et 
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maintenir  ces  soupapes  dans  la  li^^ne  d'axe  suivant  laquelle  elles  doivent 
j><'  moiivdu.  elles  porleiiî  eliiii  (Hie  ufit*  pctiU'  tiu^»  fvlinfh'fque  ain-tee 
Ci  acte  meut  au  lciiIic  dt:  leui  siège.  El  pour  liuutiu  leur  tourse,  elles 
buttcot  contre  uu  simple  boulou  à  T,  dont  la  branche  liurixoiitale  v  s'appuie 
è  l*iiitérieor  4e -ta  caisse»  comnie  le  tnaotre  la  coupe  verticale  lig.  S. 


La  tig9  verticale  de  ces  mêmes  iMuIons  se  prolonge  jasqu'auHleasos 
couvercles  eo-fonte  S,  qui  ferment  hermétiquement  les  chapelles  formées 

aiHdessiis  de  ces  soupapes,  et  qui  permettent,  en  é!cvnnt  les  écrims  qui 
les  rctîennpnt  solidement  reliées  sur  la  caisse,  de  visiter  Tifilérieur  alin 
de  rcconnaiUe  si  les  soupapes  fonrfiontient  I  k  h  ou  si  elles  ont  besoin  de 
r^^P^^f-atîon.  (L'uae.de  ces  i^oupape.s  est  vue  eu  coupe  par  l'akeelen  pkii  bur 

la  li^.  11.; 

Le  jeu  d'une  telle  pompe  est^lus  facile  à  comprendre  encore  que^elui 
de  la  précédente  ;  il  suffltde  savoir  qu(;,  pendant  l'ascension  do  plston^reau 
aspiréet  arrivant  parla  tubotnre  m/et  faisant  ouvrir  l«  première  soupape  t, 

traverse  son  siège  u,  et  passe  par  l'ouverture  rectangulaire'Oî;  eMer^^ne 
le^islon  descend,  elle  est  refoulée  par  celui-ci,  et  s'échappe  par  la  seconde 
onvpi  tnrt'  "^  trnvrf<!r>  !<>  siège  u'en  soulevant  .sasoupape^  et.s'élèvedaos 
le  tuyau  adapté  à  la  tubulure  n.  ^ 
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AVEC  SUPPORT  À  CHARIOT  ' 

■  »  '  • 

'  JH.  CARJLIER,  mécAiiieicM  à  Wmrim 

kCI  PU  TROU-MMIU 

.         .       •    (»I4NCHIB  S5  MX  S6) 


M.  Carlier  est  connu  depuis  longtemps  commp  bon  conslructeur  de  ma- 
chines-outils, (lomme  il  s'est  adonné  spécialement  à  cftte  partie,  il  y  a 
acquis  des  connaissances  pratiques  qui  Itii  font  une  l  épulation  justenaent 
méritée.  Sachant  toute  riroportanoe  d'uo'  bon  ontii  dam  wi  étibliiieiiieQl 
de  ioDstrwïtioo.  il  appo^  dai»  touteft  tes  parties  les  plni  grahdi  soina 
pour  obtenir  une  eiécoôon  jurfaile.  ABMi.on  lui,  rend  cette  justice,  qam 
les  outils  qui  sortent  de  ses  ateUers  sont  bien  entendus,  bienàjustééi  et'ne. 
laissent  rien  à  désirer  sous  le  rapport  du  travail. 

Ce  consciencieux  méciinicien  ne  s'occupe  pas  seulement  de  la  confection 
des  tours  è  engrenai^cs,  à  plateaux,  et  des  tours  parallèles,  mais  aussi  des 
machines  à  raboter,  des  supports  à  chariot  qu'il  exécute  avec  tant  de  pré- 
cision, des  naciUnesir  mortaiser,  à  aléser^  etc.  ;  il  s'occupe  «nfln  de  toutes 
les  machines  <ini  ei^nt  beaucoup  de  soins  eld'intelligencfrdans  leureié- 
cution. 

Le  tour  que  nous  alfons  décrire,  présente  un  exemple  de  ce  que  nous 
venons  de  déclarer.  Nous  verrous  que  ce  tour,  d'une  construction  simple, 
solide  et  économique,  est  susceptible  de  rendre  bien  des  services  dans  les 
ateliers  de  construction,  et  qu'on  en  est  très-satisfait  dans  les  établisse- 
ments où  il  est  monté. 

CetouTj  quoique  d'une  dimension  moyenne,  est  tellement  combiné  qn*ll 
permet  de  Iravailler  des  pièces  de  fonte,  dé fer  ou  de  bois».de  dimenliont 
très-différentes,  par  la  grande  variation  de  vitesse  qu'il  permet  d'obtenir, 
ce  qui  le  rend  applicalile  dans  une  fouie  de  drooostancM. 
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* 

La  flg.  1"  de  l«  planche  2^  représente  un  plan  gépéi^l  da  toar  A  èngre- 

Ii8j;es.  do  ses  poupôps.  otdii  support  à  chariot. 

La  fîg.  -1  est  une  section  verticale  passant  au  milieu  et  dans  toute  la  loi^ 
gueur  du  banc  suivant  la  li;,'tH'  1-2. 

La  Ug.  5  de  in  pl.  26  montre  une  proJ<'ction  latérale  faite  suivant  le  plao 
8-è  de  la  fig.  i",  ei  vue  du  c^ié  de  l<i  poupC^  principale.  . 

Nous  avons  à  eiaminer  dans  cp^^  RD9c^i{^  : 

1*  La  poopée  principale  on  poiipéie  flie-  du'  lonr,  ton  arbre,  et  ses  pla- 
teaux; 

2"  Les  diverses  combinaisons  de  monvement  transmis  h  î'nrhre  datov; 
3"  La  contre-poupée,  on  poupée  mobile  avec  sa  via  de  rappel; 
4°  Le  support  à  chariot  et  le  porte-outils. 

POUPÉB  FIXE,  SON  AHBRR  ET  SES  PLATEAUX.  —  La  pOUpée  0X6  Se 

compose  d'une  forte  ehaise  en  fonte  D;  dont  la  base  n'a  pas  moins  d*on 
demf-mètre  de  longuedr  sqr  0^335  de  largeur,  et  qui  est  renforcée  an- 
dessous  par  deux  tetons  qoe  montre  la  coupe  fig.  2.  Elle  repose  vers  l'ex- 
trémité d'un  banc  en  êh^^ne  A,  coniposé  de  dc;i\  jumelles  parallèles  qui 
sont  portées  pa«*  les  supports  en  fonte  C,  dont  hi  forme  et  les  dimensions 
sont  sufflsnmment  comprises  par  les  fi*;.  2  et  5.  Deux  boulons  '/  traversent 
la  ba^e  de  la  poupée  ainsi  que  ia  pièce  B  qui  remplit  cxactemcfil  l'espace 
existant  entre  les  deux  jumelles  et  passant  entre  ces  jum|lle^,  ils  l'y  re- 
tiennent sbiidement  assa'iétië,  dès  qu'on  a  serré  les  é^roùs  qui  appuient 
siifêllé;  fii'létVde  ées'boolons  est  en  bas,  et  presse  contre  des  èales  ou  tra- 
verses de  bois  6.  ...  .  „ 
tes  deux  jolies  verticales  élevées  de  chaque  côté  de  la  poupée  servent  à 
porter  l'arbre  du  tour;  elles  reçoivent  des  coussinets  en'bronzc  r  âon\  la 
forme  et  l'ajustement  sont  indiqués  sur  les  détails  fig.  8  et  9,  pl.  25.  Dès 
chapeaux  en  fer  */  les  recouvrent;  retenus  par  des  goujons  et  des  goupilles 
qui  traversent  l'épaisseur  des  joues,  ces  chapeaux  sOnt  taraudés  à  leur 
milieu  et  munis  chaéun  d'une  vis  de  pression  «pii  butte  contre  lOtCouWnet 
supérieur:  '  '  '  <  -  ^  *  ■  '  * 
'  L*arbfe  E  du  tour  est  enfer  for^é,  terminé  d'un  bout  par  de  larges  em- 
bases qui  le  maintiennent  dans  le  sens  latéral,  il  est  fileté  à  cette  extrémité 
sur  une  petite  lonfriienr,  pour  recevoir  les  plateaux  de  divers  diamètres 
que  l'on  doit  y  monter  suivant  les  dimensions  des  pièces  à  tourner  ou  à 
aléser.  Ainsi  sur  les  lig.  1  et  2,  on  a  indiqué  un  plateau  F  qui  n'a  tiue  0"3ô5 
de  <liamètre,'et  qui  ei  suffisant,  pàfcê 'qu'on  h*a  A*  ibùiiÂër  qu'une  pièce 
dë  fonte'G          à'  <lf,f3  dé  dîambtiie^  Oit  voit,  en  effet  (dg.     qii'uti  tbc 
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OU  boulon  iy  Gxc  dans  une  coulisse  du  platrau,  s'appUyant  contre  une  brid^ 
en  fer  en  dcu\  parties  f ,  qui  entoure  le  bout  do  In  pièce  G,  peut  entraîner 
celle-ci  dans  son  mouvement  de  rotation.  La  pointe  acit^nW  y,  ajustée  et 
taraudée  dans  le  b(»ut  de  l'arbre,  pénètre  d'une  petite  quantité  au  centre 
de  la  piôpe  qui  se  trouve  ainsi  portée  par  elle  et  par  la  contre-pointe  / 
que  l'on  voit  à  l'autre  extrémité.  I 

Sj,  au  contraire,  la  pièce  à  tourner  ou  à  aléser  était  d'un  grand  diamètre, 
comrpe,  par  exemple,  une  roue  d'enj^renagc,  un  volant  ou  une  poulie,  il 
serait  important  de  l'assujétir  convenablement  et  le  plus  pi  ès  possible  de 
circonférence,  et  pour  cela  il  faudrait  monter  sur  l'arbre  du  tour  un  pl 
teau  d'une  dimension  beaui  oup  plus  grande,  tel  que  celui  F',  représent 
sur  les  fig.  12  et  13;  on  le  voit  spr  la  face  intérieure,  z\  en  coupe  verticale 
faite  suivant  la  ligne  brisée  5-6-7.  Dans  ce  cas,  il  est  percé  d'un  gran^ 
nombre  de  trous  carrés  qui  permettent  d'y  placer  soit  des  boulons,  soit 
^es  petites  poupées  e',  à  vis  de  centrage  (  Og.  13  et  \\),  6  des  distances 
pjus  ou  moins  rapprochées  du  centre  du  plateau. 

Comme  la  pression  de  l'outil,  pendant  le  travail,  s'opère  le  plus  ordinal'-* 
rement  vers  le  plateau  du  tour,  la  large  embase  de  l'arbre  qui  porte  celui-cî 
exercerait  un  froltement  considérable  cimtre  le  coussinet.  Il  est  plile  de 
placer  à  l'autre  extrémité  un  petit  goujon  aciéré  contre  lequel  butte  unq^ 
vis  horizontale,  qui  est  taraudée  au  milieu  de  la  patte  en  fer  forgé  /i,  1^ 
quelle  se  relie  à  la  poupée  tixe  par  les  tiges  parallèles  i  (tig.  1). 

Mouvement  du  tour.  —  Sur  l'arbre  de  couche  E,  et  entre  les  deux 
joues  de  la  poupée  fixe,  est  placé  un  (ô/u-  U,  ou  poulie  en  fonte  à  quatre 
diamètresdiirércnts,qui  transmettent  le  mouvement  directement  à  l'arbre, 
toutes  les  fois  que  celui-ci  doit  tourner  à  de  grandes  vitesses,  comme  lors-' 
qu'on  tourne  du  bois,  du  cuivre  et  quelquefois  même  des  tiges  de  fer  de 
iK^ès-petits  diamètres.  A  côté  du  cône  et  sur  le  môme  arbre  se  trouve  aussj 
une  roue  droite  en  fonte  I,  qui  peut  recevoir  son  mouvement  par  l'un  de? 
deux  pignons  ]  ]' ,  que  l'on  fait  engrener  successivement  avec  elle.  A  cet 
effet  ces  pignons,  qui  sont  fondus  ensemble,  sont  ajustés  sur  un  axe  en  fer 
4,  de  telle  sorte  à  pouvoir  glisser  au  besoin  sur  cet  axe,  pour  se  pi'ésenter 
alternativement  dans  le  plan  de  la  roue.  Et  comme  ils  sont  de  diapièlre  dif-  ' 
férent,  ann  qu'ils  puissent  aussi  s'approcher  ou  s'éloigner  de  la  circonfé* 
renre  de  celle-ci,  l'axe  J  est  porté  par  une  console  mobile  K  en  fonte,  (ixé^ 
latéralement  contre  la  poupée  principale  (voy.  fig.  5,  6  et  7).  Cette  der- 
nière est  munie  5  sa  base  et  à  sa  partie  supérieure  des  oreilles  \  et  V  \  lej|  .  ' 
premières  i  traversées  par  un  boulon  tourné  et  ajusté  de  manière  ^  former 
charnière,  correspondent  à  des  oreille!?  sembliil)les  venues  de  fonte  avec 
la  console  ;  les  secondes  /'  portent  les  pattes  à  coulisse  qui  se  relient  a 
pcile-ci,  comme  I  indique  la  lig.  5. 

Lorsque  c'e^t  l'engrenage  I  qui  doit  déterminer  la  marche  rotative  de 
i'^r|)|'je  du  tour,  la  courroie  de  commande,  au  lieu  de  passer  sur  le  cône  H, 
doit,  au  contraire,  actionner  l'aie  J.  Celiii-ci  se  prolonge  à  cèt  effet,  pour 
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recevoir  les  deux  poulies     L',  dont  l'une  fait  corps  avec  lui,  et  l'autre  est 
folle. 

Mais  cet  axe  J  lui-mOmc  est  rendu  susceptible  de  tourner  à  différentes 
vitesses,  en  ce  qu'il  peut  aussi  être  à  son  toar  conmandé  par  on  engre- 
nage. Ainsi,  près  des  poollea  précédentes  se  trooveia  rone  droite  M,  avee 
la<|ueiie  on  fait  engrener  le  pignon  m,  que  Ton  voit  monté  à  l'extrémilé 

d'un  axe  liorizontal  ji.  Celui-ci  est  mobile  dans  les  coussinets  en  brnnre 
ajust(^s  dans  la  partie  supérieure  des  joues  vertir aies  du  «upporl  de  fonte 
-       qui  repose  aussi  sur  le  banc,  et  y  est  retenu  par  un  boulon  a',  comme 

l'indique  la  lig.  1. 

Sut-  le  milieu  de  l'axe  n  est  pincé  un  cAne  à  \  diamètres  0,  semblable  à 
oeini  Y|ni  est  sur  i'arbre  do  tour,  et  qui  permet  À  cet  aie  de  loi  communi- 
quer par  le  même  motear  qoatre  vitesses  différentes,  par  conséquent  le 
pignon  m  peut  à  son  Iqur  transmettre  à  la  roue  M  et  à  son  axe  J- quatre 

vitesses  correspondantes.  Le  même  axe  n  porte  oièore  à  son  extrémité  une 
grande  poulie  P,  sur  laquelle  on  fait  passer  la  courroie  motrice  qoàud  OB 
▼eut  obtenir  un  mouvement  très-lent. 

Il  résulte  de  cette  disposition  qu'en  admettant  une  seule  poulie  sm  r.n  hre 
de  commande,  on  pourra  déjà  communiquer  à  l'arbre  du  tour  iC  vitesses 
diflTékvntea.  Si  on  suppose  la  poulie  à  deux  diamètres,  on  en  aurait  3S,  et  si 
on  la  fait  à  quatre- diamètres.  Il  j  en  aurait  Ce  nombre,  qui«St  consi* 
dérable,  permet  évidemment  de  tourner  des  pièces  de  métafoo  de  bols, 
en  les  faisant  marcher  avec  Ui|e  vitesse  voulue.  Il  peut  encore  être  aug- 
menté notablement,  si  Ton  remarque  qu'il  suffirait  de  changer  le  pignon  m. 
'  et  de  le  remplacer  par  un  autre  plus  grand  ou  plus  petit.  Le  support  N 
permet  celte  modilication  avec  d'autant  plus  de  farililé  qu'il  n'est  p;is  né- 
cessaire que  son  milieu  se  trouve  dans  la  ligne  d'axe  du  tour;  il  peut  chan«!> 
ger  de  place  latéralement,  soit  parce  qu'on  fait  les  tetons  du  dessoorpids' 
étroits  que  récartement  des  deux  jumelles,  soit  parce  qu'on  supprime  ces  • 
tetons  entièrement. 

Comme  les  axes  J  et  n  sont  très-prolongés  en  dehors  de  leurs  chaises,  il 
était  utile,  pour  qu'ils  soient  suffîsahiment  soutenus,  de  rapporter  d'une 
part  une  bride  en  fer  à  coulisse  k',  qui  se  relie  au  support  N,  el  dans  l'œrl 
de  laquelle  passe  le  bout  de  l'axe  J,  et  de  l'autre,  une  lunette  en  fonte  Q 
également  à  coulisse,  pour  recevoir  l'extrémité  de  l'axe  n  :  cette  lunette 
est  boulonnée  vers  -la'  partie  supérieure  d'une  console  verticale  Q',  qui  est 
assujétie  par  sa  base  sur  l'uiie  des  jumelles  du  banc* 

Pour  permettre  de  monter  sur  l'arbre  du  tour  un  grand  platesu,  comme 
celui  représenté  sur  les  fig.  12  et  13,  par  conséquent  d'y  tourner  et  aléser 
une  pièce  d'un  grand  diamètre,  il  était  indispensable  de  séparer  le  banc  du 
tour  en  deux  parties,  alin  de  laisser  un  espace  libre,  pour  donner  passage 
à  ces  grandes  pièces.  C'est  pourquoi  le  support  h  chariot  et  la  poupée 
mobile  du  tour  'ionl  placés  .Hur  un  biinc  A'  qui  est  tout  à  fuit  indépen- 
dant du  ffeniief .  Gë  banc,  du  reste,  est  composé,  comme  00101-0!^  de  deux 
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jottoenâ  en  diêne,  de  mAnie  force,  et  reposant  sar  deux  forts  piods  en 
fonlè  C',  que  l'on  assujélit  par  des  boulon»  sur  des  traverses  en  bois  encas- 
trées dans  le  sol  de  l'alcUi'r. 

Poti'ÈE  MOBILE  DU  TODR.  —  1a  (  oiiti  ( -jioupée,  OU  poupôc  mobilc,  8C 
compose  aussi  d'une  chaise  de  fonte  1)',  dont  la  base  rectangulaire  estran- 
forcée  au-dessous  par  deui  tctdns  (  fig.  11  )  qui  occupent  esactemeiit  la 
largeur  de  f  espace  existant  entre  les  jofiielles,  afln  ile  ne  pas  avoir  dejea 
latéral  comme  dans  la  potipée  prinerpale.  Elle  ést  traversée  à  son  milieu 
par  oD  bonloo  a'  qui  sert  à  le  retenir  sol'  le  banc  lorsque  s;i  place  est  dé- 
terminée. Ce  boulon  traverse  aussi  une  cMe  en  bois  B'  et  la  traverse  b\ 
comme  précédemment. 

La  partie  supérieure  de  la  poupée  est  arrondie,  et  relie  les  deu\  joues 
verticales  avec  lesquelles  elle  est  fondue,  (Voy.  la.coupe  verticale  fig.  10.) 
Cette  partie  recouvre  la  lige  cylindrique  E',  q^e^Ké^telient  à  volonté  par 
une  bagne  à  vis  t,  et  à  l'eitrémlfé  de  lqpi(«è#  «instée  èt  taraudée  la 
eontre-pointe  /  (fig.     Poir  Uke  mArcbér  éef^  tige  dans  le  sens  de  sa 
longueur,  le  constructeur  a  appliqué  au-dessous  une  vis  de  rappel  horiron- 
talepp  qui  traverse  un  écrou  en  cuivre  //  (fig.  2fi).  ajustée  nvec  soin  dans 
Tune  des  joues  de  la  poupée.  Une  bride  en  fer  ou  en  fonte  (j  relie  In  t(Me 
de  la  vis  avec  le  bout  de  In  tige,  comme  le  montre  la  coupe  lig.  2;  elle 
porte  de  plus  un  conducteurs,  qui  les  maintient  dans  la  direction  par- 
-  fnitemeut  recliligne  et  parallèle.  On  fait  tourner  la  vis  à  Valde  d'un  petit 
volant  en  fonte  r  que  l'on  arme  d'une  poignée,  a0ri  de  pousser  ou  de  rap-: 
peter  la  tige  Ë',  et  pai*^  suite  la  contir&-pointc  9'. 

So^PORT  A  CTARIOT  BT  PORTE-oi  Tii  s.  —  Les  Supports  à  chariot,  ou 
porte-outils  à  vis  de  rappel,  tels  que  celui  l  eprésenté  sur  les  pl.  25  et  26, 
ne  sont  pas  seulement  appliqués  dans  les  tours  pandlèles  nuiis  souvent  aussi 
dans  les  tours  à  engrenages.  .Vvec  ces  supports,  l'outil  n'ayant  qu'une  marche 
rec  tiiigne  cxti  émement  lente,  en  rapport,  du  reste,  avec  la  naturé  de  la 
matière  à  couper,  on  travaille  plus  érânomiquement,  et  d'une  manière  plus 
continue  qu'avec  l'outil  qui  est  abandonné  h  la  main  de  l'ouvrier.  Non- 
seulement  il  ne  faut  pa^  ûr^.  tourneur  habile  (un  homme  de  peine  sufllt 
lé  plus sofivent  pour  le  conduire),  mais  encore  il  n'y  a  pas  d'interruption 
dans  le  travail  quand  la  pièce  est  montée  sur  le  tour,  que  toutes  les  parties 
sont  bien  réglées,  et  que  le  porte-oulils  lui-même  est  bien  placé,  on  n'a 
qu'à  faire  tourner  la  vis  de  rappel  pour  déterminer  l'avancement  de 
i'oulil.  Dans  un  tour  à  chariot  cet  avancement  s'opère  par  le  mouvement 
même  de  l'arbre  du  tour.  Dans  un  tour  à  engrenages  comme  eelui  que 
nous  eioUquonft,  on  pourrait  l'effectuer  de  roémei  en  disposant  une  com- 
muiMwh  semblable  à  celle  que  nous  avons  vue  appliquée  au  tour  publié 
pl.  11)  et  20      vol.),  et  en  plaçant  sur  la  léte  de  la  vis  de  rappel  ^  (  fig.  1 
et  2,  pl.  25),  une  poulie i  gorge  qui  recevrait  un  mouvement  exlrÔraeaieDt 
lent. 

Si,  dans  une  maciuuc  telle  (lu  un  loar,  toutes  les  parties  exigent  de  la 
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précjsion  (jons  leurexccutiuti,  on  peul  dire  que  c  es(  suriuut  dans  un  sup- 
port à  chariol  qu'il  faut  îppporter  leç  plus  granits  soins.  Joiif  son  p)^c^- 
nismé  se  compote  d'un  grand  Dombrc  de  pièces  dresaeeii  et  ajqstée^  le^ 
iines«iir  les-aufres,  et  qui  doivent  raarçher      diire^»  ef  poiiriù)t^9Mi 

aucun jpu. 

Ln  base  (|u  support  est  fine  lopguc  plaque  en  Conte  rectangulaire  R,  quj 
est  dessinée  en  plan  >u  en  di-ssous  sur  la  fig.  20  (pl.  iO),  en  coupe  longi- 
fudina)<-  suivant  la  ligne  10-11  (tig.  19),  et  en  coupes  tiansvci-sales  suivant 
les  ji^fipS  Iît  I-^  l  ''S*  ^^  )'  T^^®  repose  >ur  les  jumelles  du  ^anc, 
et  ufî  ppulop  a''  f|oiit  )a  ^étc  plate  s'engage  dans  la  conlisse  qui  e$t  ménagée 
«ir  une  grande  partie  de  sa  loôgneur,  Vy  retient  soUdemçnj  ^pr^s  que  ^ 
pjiiçe  a  été  déterminée.  Jjà  tige  de  ce.  jliouton  est  carrée  et  traverse  uiiè 
calp  ëp  jliois  H'',  qoi  occupe  toute  la  largeur  laissée  entre  les  jumelles, 
qu'il  ne  puisse  totirner  lorsqu'on  lo  sct  rc.  et  (pi'rn  mi'Mne  temps  il  ne  puisse 
prenilro  du  jru.  Sur  I  extrémité  <  ir(  ulinic  de  ( cUr  placjuc  on  lait  reposer 
le  (  hariot  en  fonte  R',  {\m  est  di  j'ssé  sous  s.i  base  irdérii'urc,  au  ccnlre  de 
laquelle  ^  est  traversé  par  un  boulon    qui  le  lient  lié  a  U  plaque,  lorsqu'oq| 

.  serre  son  éçTou  et  loi  pertnet  de  loùrn.er  pour  prendre  niiedioeGl|qn  quel- 
çonqqp  pn  Resserrant  celui-ci. 

^  chariot  est  à  jôikt  dans  toute  sa  longueur,  et  sa  ba«e  9ttf»£rietti«,-qti{ 
est  jiussi  dressée  avec  le  plus  grand  soin,  présent^  4eQx  biseauf-  inclinés 
çn  forme  de  queue  d'hironde  {ftg.  19  et  2»),  pow  recevoir,  d'une  part,  le 

.  plateau  mobile  T,  et  de  l'autre,  les  roulisseaus  r.  Dans  son  intérieur  est 
une  vis  de  rappel  horizontale  S,  laqu(  Ile  est  poi  tée  par  ses  deux  extré- 
mités, comme  l'indique  la  coupe  0^'.  }8.  Munie  d'qnc  embase  à  un  bout, 
cet|e  vis  est  retenue  par  une.  brid^  s' domine  dans  np  collet  qui,  sânç  Vepi^. 
pêcher  de  tourner  sur  elle-mém^,  jévite  cependant  qu'elle  Ae  puisse  avaih 
cer.  ^Ile  traverse  vers  son  milieu  un  écrou  en  bronzé  u*  qui  Ûj^é  90|it 
le  plateau  T,  d'où  il  suit  qu'en  tournant  ja  vis,  l'écrou  u  8*ayaqc(f  et  av^ 
lui  ce  plateau  et  tout  ce  qii'il  porte. 

Les  eoulisseaux  .r  sont  fixes  parallèlement  aux  deux  bords  opposés  du 
plateau,  et  se  promènent  avec  lui  sur  la  longueur  d"  chariot,  en  l  )  rete- 
pant  de  nianière  à  ne  lui  permettre  aucun  jeu.  pn  peut^nôme  reij^çrref  l'uji 
.d'eux  latéralement,  au  |]ioyeo  de  vis  de  pression  taraîidée  sur  le  fmuf^  d^j 
poteau,  et  dont  on  fai^  appuyer  une  partie  de  là  t6te  sur  le  coiAis^çaq  qu^. 
iVn  veut  rapprocher.  Pour  que,  pendant  le  travail,  les  copeaux  ^  bois  qi| 
(|p  ipétal,  enlevés  par  Toutil  ne  puissent  tomber  sur  la  vis  de  rappel  S,  1^ 
(  onstrurteur  a  eu  le  soin  de  recouvrir  celle-ci  d'une  ^epi|-enyeio|^  ^'  eif 
cuivre  miiii  c  ou  en  tole  (fig.  18  et  25). 

Spr  le  plateau  T,  dont  les  laces  horizontales  sont  bien  dressées,  est  placé 
|e  long  porte-outils  V,  fondu  d'une  pièce,  et  ajusté  aussi  à  queue  d'bii'on(^e 
^ptre  1^  f|e^x  cqulissei^iix  ^.  Ceux-ci  se  trouvent  dans  unei|frection  pef- 
|tendiculaire  à  ceke  dès  deux  précédent»  et  fixés  de  la  inéme  manière 
sur  fe^  4^||x  piitrèjs  bords  du  plateau^  Un  écrou.  en  CQiyre  r,.en'|)|r|ie  en- 
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castré  au  ceflti^f  de  (Jcrpifir,  |  r^^  W^MHf  II  f^lM^  HT 
conde  viâdefilkpiN  X^qni.  r  n  tournant,  s'avance  cllc-mômc  en  faisaqt^j 
mfmeleipj^ny^ncerlè  por^e-^nf^  j^ltf  fifc  ilitB(y€f<y 

la  première  avec  le  rhnriot. 

|.e  l>jjrin  -,  qu|b  «jdapfe  sui'^:j;  i^prte-pi^tjls,  se  placo  cuire  l(>s  moritants 
verticaux  «^iii  sont  venus  de  fonte  avec  lui;  il  est  re^nu  par  (|eg  jj».  jjg 
^r.e$sjop  à  lOte  carrée,  ^ragd^yuceQfj-^iJei^fii.jj^çaijlt  ^.  qui  pÇ-Cpi^vr^t 
^  HPpia.ii.s,  (jg.  }8  et  }g.  fi^tl\  ^  ^  ^cjpc  ff^ND  fr^PP  Y^»^  l| 
partie  travaillante  qui  pf^j^  !f  fPHÏÎ?  W'Wfi  «1^0  f f  î^^^^^'^^ 
sut  !;«  fig.  3  (  pl  25),  lpr$(iij^l  f>8|  ^f^finé  à  lpurn?r  4??  PÎ^*^^?  ''^ 
fonte.  On  snit  (iiic  In  pointe  (Ifroiitil  doit  tonjonr's  sr  trouver  à  la  hauteur 
delà  ligne  (i'iixc  linii/onliiie.  p.i^><ml  p;n'  le>»  e\l rriiiiti-s  (jfs  pointes  7  et 
(Ws.  2).  l'our  tuiicncr  du  bois,  un  lui  donne  uéuéralemeul  la  fynuc  iudi- 
quee  aussi,  à  r^oj^i^  d  ei<;cDtioi^,  sur  la  fis.  k. 

ÇoPfq^T  i  l-pNIFT^.  -  !Lors<^ue  la  pièce  <)ae  T^ij  d^jt  ^ppfç^  ^ 
gj^BMe  .^nffue^  cpt^me  ufie  if*in(|l|e  011  un  arbrq  en  fer.  ou  ni^iiie 
^n5?î* ly*^  yejit  tourner  partout,  |l  nVst  pas  seulement  utile  9<}'J^ 
monter  entre  les  deux  pointes  du  tour,  mai?  il  faut  de  plus  l;i  soutenir  vers 
le  milieu  on  dnns  les  parties  faihies,  p.ii'  une  lunette  semltlalde  à  (  elle  (pii 
est  I  «  préseiiit  i'  sur  les  fig.  1^  et  Iti,  atin  qu'elle  ne  puisjg  j| 
j^resiiun  de  l'uutil.       "  ■  ^  V  V 

Cefie  lotte^ae  compoés  d'une  M^e  en  tonte  Y,  adapt^  par  i|n  M^j^M 
à  nn  ^uppor[  en  é(|uer^  Z,  mais  dç  roani(>re  à  pouvoir  monter  et 
cenâre,  slilyéi^' qu'il  est' nécessaire^  pour  faire  correspondre  je  centre 
ses  coiissrnels  y  à  celui  de  la  pi«'*(  e  à  tourner.  Ceux-ci  y  sont  a^ust^8Àquea| 
d'hironde;  ils  sont  généralement  en  bois  dur  (|uel(|uelois  en  plomb  :  un 
chapeau  r'  en  fer  for^ï'  les  l'ecouvre,  et  à  son  <  enty^  110^4^*^1  "KHi 
de  pression  qui  les  ressiM'i  t' au  de'jré  rorn  (Miiilile.  • 


NOTICES  INDUSTRIELLES 
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ULATiff  Av  canim  p«  m  bb  sTiAsaoïiao  â  ialc. 

•  .     »  ■ 

Voici  actuellement  les  diiïérentes  caases  auquelies  M.  Polonceau  atlri- 

bue  les  économies  de  combustible  : 

»  '         I  , 

1"  A  une  plus  srande  habileté  é  laquelle  sont  arrivés  les  machinistes. 
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soit  par  Hntérèt  et  ré'molation'qoe  Ton  a  exdtés  en  eux,  soit  par  l'instnio- 
tion  qu'on  teor  a  donnée. 

2^  A  un  ajustement  plus  correct  des  pièces,  et  des  proportiontphis  C00-. 
viables  dans  les  principales  parties  des  machines  de  la  compagnie. 

3' Au  revêtement  plus  général  des  parois  ektérienres  de  toute  la  machine, 
afin  de  la  garantir  du  froid. 

h"  A  une  méthode  perfectionnée,  d'introduire  un  courant  d'air  froid 
dans  la  cheminée  pendant  le  voyage  et  eo  station,  au  moment  où  il  s'agit 
de  ralentir  le  tirage  du  foyer,  ou  même  de  rarr£ter. 
. 6*  A  dei  perfectionnements  dans  tè  mode'dlnstriiction  de  la  T«péur/afin 
^•h*en  employer  que  la  quantité  strictement  nécessaire. 

6"  A  un  tuyau  d'échappement  perfectionné. 

Ces  diiïi'rcntes  causes  étant  connues  de  votre  rnmmissinn,  il  était  tout 
naturel  qu  elle  chcrclklt  à  se  rendre  compte  de  celles  qui,  l'année  précé- 
dente, avaient  dminr  lios  résultats  si  avantageux  dans  la  machine  l  Kapi- 
ramr,  de  la  maison  J.-J.  Meyer  etC^  Or,  il  était  facile  à  votre  commission 
d*avo{r  'les  renseignements  nécessaires  à  ce  sujet.  Ces  measieun  yenaient 
ad  devant  de  nous  en  nous  les  fournissant.  .  " 

Nous  les  reproduisons  id  :  cela  rendra  plus  claire  et.plus  simple  la  suite 
de  notre  rapport. 

L'application  d'une  déterite,  mais  d'une  détente  variable  pendant  la 
marche  et  sur  toute  l;i  l  uuix^  du  piston. 

2"  Un  tuyau  d  *■<  lia|i|u'm('ut  plus  large  et  variable  <l'ouvrrlure,  afin  de 
diminuer  la  contre-pression  pendant  un  tirage  modéré  et  d'augmenter  le 
tirage  au  besoin. 

3>  Une  fermeture  dans  la  cheminée,  appelée  papillon,  dans  le  but  de 

dimitiiK  r  le  tirage  pendant  la  marche  ou  en  stationnement,  comme  aussi 
d'empêcher  le  refi  oidissement  pendant  la  nuit. 

4'  Un  registre  de  prise  d'eau  sur  la  boîte  à  fumée,  pour  diminuer  ins^ 
tantanément  le  tirage,  en  rns  de  surabondance  de  vapeur. 

b"  Une  meilleure  préservation  contre  le  refroidissement  des  parois  de  la 
chaufTière.  "   .  '  , 

0"  Les  bons  soins  donnép  par  les  machinistes,  d*abord  à  leurs  madiines, 
mais  surtout  à  leur  feu.  ■     '  . 

'  Vous  remarquerez  .Messieurs,  que  ces  deux  séries  de  peifectionnemonts 
sont,  sauf  un  ou  deux,  do  la  môme  nature.  La  raison  en  est  facile  à  expli- 
quer. Quelques-uns  avaient  été,  comme  vous  le  verrez  plus  loin,  signalés 
longtemps  d'avance  comme  désirables.  D'autres  diffèrent  complètement 
dans  leur  application;  et  enfin  il  parait  que,  sur  d'autre.s  encore , 
M..Polonceau  et  M.  Meyer  s'étaient -entendus  et  encouragés  mutuelle» 
ment. 

Du  reste,  M.  Polonceau  nous  a  assuré  qu'il  déclinail  tdute  prétention 

comme  inventeur,  que  son  seul  but  avait  été  d'agir  en  bon  êt  intelliuent 
sdministrateur,  en  tirant  de  tout  et  partout  le  tneîlleur  parti  possible  du 
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matériel  confié  à  ses  soins,  el  y  adyptaiit  sut  cessivomcnt  les  rorrorlions  et 
les  dméliurulioiis  que  le  temps  umcuerait  :  ce  qui  ressort  U  ailleurs  de  ia 
teneur  de  son  mémoire  même.  . 

Bevenons  mainteoant  aux  causes  d'éc<N9M>inie.  ^  ^ 

âoim  fm.  Mitf^iwçiiii.^;!!  en  est  (|Q4MMchiiie  locomotive  cooMie  ëft 
toute  aiitrè.'iiii9c|ibêv  comme  de  tiMite  esp^(  o  d'outil  :  elle  se  conserve  et 
rond  sorvîro  on  rnlson  des  soins  qu'on  lui  porte.  Intéresser  le  ninchinisle  à 
la  ( oiiser vdtioii  du  nialrriel  qui  lui  est  coidié,  en  le  cliat ;:i'.i(it  de  renti'C' 
tenir,  et  surtout  de  l'é(  (momie  duconihustible,  en  lui  uccordanl  une  pi  inie, 
c'était  certainement  uu  moyen  de  sUm^le^  son  attention  et  son  inlelli- 
^nce,  à  tirer  tout  le  parti  possible  de  so  ittachiiia.  Aiisai,  (hoMI'Toir  CMtaiiiie 
ces  hommes  saveol  aojomtl'liui  régler  tootes  ces  ||èoiq|^.|i)S^flMg[iytottr 
feu  que  dans  un  moment  opportun  et  avec  rapidité,  plkHr  évMar  to  ffoAral^ 
dissement  du  foyer  comme  ils  choisissent  le  bon  moment  pour  ulimontcr 
d'eau  la  chaudière;  mais  surtout  ((unmo  ils  foui'nisseiit  leur  locouidlive 
d'enu  et  de  vapi  ur  axcuil  de  p.u  lii  et  a\aiit  de  ^M  ia  ir  une  rauipe  de  .J  ou  â 
millimètres  par  uietre,  et  ronune  ils  savent  éeonomiser  la  vapeur  en  des- 
ceudant  une  pente,  et  arriver  à  la  dernière  station  avec  le  moiosde  coJiie 
possible  dans  le  foyer.:  .  «i  :ji>  '  *t;u-,.  f-:^    ^U-  'f  ' 

Tova  ceàlQM»  de  naîna  at  aiei4  MtonHeieeiit  biHoift#dlie  appri»)  lia 
ne  aoBt  pourtant  pas  si  neufs  qo'onpoorrait  le  croire  d'abord.  On  peuilsa 
lire,  parfaitement  détaillés,  dansie  Manuel  de  MM.  Flacbat et  Petiet  (page. 
135  juscpi  a  182);  mais  il  y  a  certainement  du  mérite  à  les  introduire  et  à 
les  maintenir.  Nous  avons  eu  plus  d'une  fois  l'orca^ioii  de  l  euiarquer  com- 
bien M.  Poionccau  est  f^uiiliari^ié  avec  ces  mauœuvres,  et  avec  quelle 
habileté  il  les  dirige.  .       .    »  *• 

AjosTEMUfT  pui  eomcr  dbs  (licas.Kr  PBOPowMMMii  qmivb* 

main  du  constructeur,  demande  une  miiie  en  train.  Les  mouvemenÉ^'^iltt 
besoin  d'être  frayés  :  quelques  parties  se  troaf  eiit  trop  bbre^  d'autres  pas 

assez;  souvent  il  faut  on  retourner  ou  relimer  qnelqiies-nnes  :  dans  une 
nouvelle  branche  surtout,  des  laute>,  deseiirur>  peuvent  s(>  commettre, 
loulelois,  cela  ne  peut  arriver  que  dan>  une  première  machine  et  il  serait 
lojus^  qu  une  pareille  cause  attirât  la  moindre  défaveur  sur  une  nouvelle . 
indoalrieb  Vtm  mHiii^  qiÊ^M^Jfsllmi^^  avec  née»  Ms  ce 

point»  ■  .  :      _     .  .-'y  **-yi. 

Revêtement.  ^  Dam  les  pwapfepaa  igachinea  f»Baaaid£iâgleterre,  ia 

chaudière  seule  était  recouverte  toMement  d'une  enveloppe  do  hois  :  la 
boite  à  feu  ne  l'était  pas.  on  en  partie  seulement;  elle  était  battue  par  le 
vent  et  la  pluie,  la  marliiue  sdullrait  aussi  de  la  chaleur  rayonnante,  (-es 
effets  étaient  naturellement  plus  sensibles  dans  notre  climat  plus  froid,  en 
hiver  et  plus  chaud  en  été  que  celui  de  l'Angleterre.  Mf?j>  . 

Cest  pour  obvier  A  ces.inèigvérien^s,  <pe»  dana  toa  ^tmSètù  madriPH 
fooraiM  par  MM/Alidfé  S<Mfili^Çs,  la  nvê^        Mé  Hiaàéià$ 


r 


lénéràî.  Ftèh  fênchéHA^nt  les  uns  àur  les  aiitres,  .^M.  i.  J.  lîcyer  et  C 
ont  tecotivert  la  botte  à  fèn  partout,  de  bois  d'abord,  et  de  tùle  par-dessus, 
aux  endroits  où  le  feu  ou  d'autres  causes  de  d*'Slructlqn  pouvaient  ('ea- 
dommager.  M.  Poionceau,  6t1soUe,  a  f<tt  Énleiii  èncorè,  en  plaçant  due 
eovMofk^  de  colbtt  oii  de  fehtfe  itM^,  entre  U  tdlé  elle  bois. 

H  esi  hors  de  doute  t|«e  ce«  âîiietiWilttdità  Më  idient  nné  Mhtiiiilè  cioéti 
é'étônohiie  de  combustibie. 

Rer.isTRE  A  AIR  ri\oiD  ^\^s  i.i  boîte  a  ^^i  wff: .  —  Pour  ioiJs  ddhoci* 
une  idée  juste  de  relie  partie  des  améliorations  dans  les  machines  locomo- 
tives, nous  croyons  de?oif  01161*  on  pdssage  dd  Manuel  de  AlM.  ^lécltat  et 
Pellet.  -      '  .   •     .  * 

Nom  lisons,  page  tl  :  ' 

«  Noos  avons  dit  que,  dddi  fél  MMcMiies  noàveltes  leé  dlriienstclns  àH 

t  foyer  avaient  été  beaucoup  augmentées.  Il  résulte  de  la  quantité  coiîlî- 
«  dérable  de  combustible  que  ces  foyers  f)euveti(  contenir  et  de  l'HUgftien- 
a  tiition  de  la  ifurface  de  chautTe,  une  force  de  fapforisiltion  beaucoii^  |>lus 
c  grande  qu'on  n'avait  pu  le  prévoir. 

u  OnavuiL,  eu  effet,  cru  devoir  proportionner  l'augmentation  dti  foyer  il 
«èeH«  des  cylindres;  mak  rénerjjiedtt  Orage,  réèolCaiit  d'bne  téHêéuktt- 
«  «lé  de  fdpenr  ^fbjelée  dafis  M  èBMiirieé,  e«l  fonde  djoiitel*  Kèl  émai 

•  ttût  de  la  masse  en  coinbustion,  èt  la  prodnctfôh  Aë  Ift  4â§ed(''à  (t^Uè 

•  tout  à  fait  les  besoins  ordinaires  des  machines  '.  ; . .  

«  Aujourd'hui,  les  moyens  que  les  condnc(<»ii!  <  de  mnrhine!;  oiit  h  Idiif 

«  disposition,  pour  réduire  la  consommation  de  combuî^tible.  sont  de  peu 
«  charger  la  grille,  ou  bien  d'ouvrir,  pendant  la  marche,  la  f)()r(e  du  foîéf. 
0  Ces  deux  moyens  ont  de  graves  inconvénients.  Quaiid  la  griffe  t'si  peu 
rèhargée,  la  molfldre  qdanttté  de-ciAibùitiblé  ftjoujlée.  refHiidftMdcGiip 
d  le  fbjWi  et  do  plds  l«  pèrie  de  tdke  edt  OdifMdét'Ible,  \^àirtë  l^Hé  \A 
«.secousses  de  la  machiné  hft  font  subir  sui*  la  ^Mfîè  iiH  îiÀidTëdibHt  iifâ* 
«  logue  à  celui  qu'il  ('prouverait  dans  un  ri  iMe.  etc. 

«  L'ouvertnre  de  la  porto  du  foyer,  pour  ralentir  la  cortibustiori,  a  des 
4  inconvénients  pins  graves  encore,  cri  lan^aiit  uile  î;r<iride  ((uantité  âé 
«  froid  à  travers  les  tabès  ;  lë  refroidissement  qui  en  résulté,  calùsé  une 
.  «  ebnlrielkm  tIvo  dans  eêttè  partie  d»  4à  cMudlère^  les  loii  dë  B  éliafà- 
«  tion  des  viroles  étant  différentes  de  œHes  de  la  botte  i  féo  et  des  tobêé  : 
ofcesM  égisiént  d'ailleors  dans  des  ditêOtiofM  diterses,  fbht  NI  {»fdfjfae 
ado  fed,  lès  tubes  et  les  vîfolesj  11  éil  résniUe  (iréStfuê  tôujoUH  d(KI  dlfd- 
a4"artion  sensible  dané  les  assembln^os,  et  d(\«  fuites  par  les  tulics  

«Les  inconvénients  des  deux  moyens  de  régler  la  Consommation  âii 
«combustible  èt  la  répiiK'nance  que  les  oUviler^  tiiit  à  Icî^  employer,  oti( 
«  pour  résultat,  que  la  production  de  vapeur,  dans  lès  machinés  làcomd- 
«  IhoB,  n'est  presque  janwls  réglée  :  ëNi^èil  CHi^f<èr#éjtie  ^(îuHM  ^fhr 
a  dtt  féDpN  «é  ooMe,  et  eà  état  èoinplet  d'Idcilidescèiice  ^  eMe  eH  i  bëîne 
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IIBth»««l,  fet  froid. 

€  Cet  inconvénient ,  déjà  très^ave,  puisqu'il  entralhë  iihe  coH$om« 
«  mation  au^si  consklt'rablp  qu'inutile  dans  les  machines  à  cylindres  de 
«  O"305,  lorsqu  elles  ne  eoiiduiseiit  pas  toute  leur  charge,  ce  qui  est  le 
a  plus  ordinaire^  va  le  devenir  beaucoup  ^lus  avec  les  inacbines  a  grand 
«  foyer.  ,        .       .  < 

«  11  eif  donc  essentiel  d*iiiti^duire  dans  ces  machines  des  moyens  de 
«  régler  h»  tirage,  dooi  teui*  conducteur  piilsse  se  servir  pour  mettre  en 
€  rapport  k  oombustion  avec  te  travail  à  faire,  c'est-à-dire  avec  la  vapeur 

Le  moyen  tant  désiré  en  18»0  par  St.  t'Iachat,  semble  être  trouvé  aii- 
jourd  hui.  Toutes  lc<i  niaeliines  du  chemin  de  fer  d'Alsate  portent  un 
registre  de  prise  d  air,  d  l'un  des  côtés  de  la  voûte  de  la  boîte  à  fumée,  ine 
irltiglc,  (jui  fait  pënifant  avec  céile  qui  réglé  le  tirage,  perinetaii  inàchi- 
liiHe  dé  PouvHr  et  dè')é  fermel' de  sa  fildcé. 

Aussitôt  quels  vapeur  devient  trop  forte,  le  registre  esi  ouvérL  et  té 
flMge,ét;,  pat  suite,  la  combustiori,  sont  ralentis  presque  inàtaniâàemênt, 
'  flns  que  ce  mo^en  produise  auciin  dommage  à  la  machine. 

L'idée  d'une  admission  d'air  n'est  pas  dËiive;  des  essais  avaient  été  UiU 
âur  différents  cliemit)s  de  fer. 

M.  Meyer  a  eu  l'idée  de  pl,i< ci-  lè  re;j:lstré  où  II  est  main(enan{  :  il  fui 
tftait  donné  18  ceiilimèti-es  sut-  20;  ihaib  .il.  l^ulouceau  a  trouvé  qu'il  était 

IRus  avantageux  de  t'agraftdîK 

Fbumstobb  APPBLÊfe  ÊAHi!L6?f;  —  i)ans  quelqucs-ûnès  dès  machines 
dê  11.  Stetihensofi»  la  chèmlHêe  étdit  Hitinle,  iit  sa  naissance,  d'une  ciel',  ou 
fèglfttro,  semblable  à  céui  de;;  tu^âiii  dii  poète,  et  téi  qti'it  se  trouve  décrit 
pai,'e  GO  du  MatHiel.  Cette  méthode  devait  servir  à  supprimer  le  tirage 
pendant  le  stationnement  de^  machines,,  et  a  maintenir,  (oute  la  nuit, 
l'eau  de  la  chaudière  h  température  élevée  a/în  de  diminuer  h;iisd  al- 
loihage,  le  malin.  M.  Meyer  avait  appliqué  ce  mujeii  dans  so^  muchine:!  ; 
maïs  il  a  reconnu,  depuis,  qu'il  gôite  lè  tll*agé,  K,  fdh  te  di^jîîë  motif, 
ff  ^'élé,  .à  èe  qu'il  pdratt,  entléirMiéHt  àbéHdohitS  {iàr  If.  iSiépliehsQn 
Ibî-niMe.  *  s  m 

M,  Polonceau  se  sert,  pour  tboté^  fcà  rriiiciiîncs,  (^uri  ino^ëii  |)lus  ém- 
tticé,  qui  consiste  eri  nH  touvercld  à  chnrh'lére,  àNfnpté  aîi  somméi  dé  la 
eheminée,  qu'on  ouvre  le  matin,  et  tjife  l'on  f-abat  cliacjue  soir. 

Une  méthode  (^tiel(  on(|(ie  de  fertucr  la  chcrtiinéè  |)en(liint  îés  htiits,  est 
deveiuie  iuijourd  hui  plus  nécessait  e  qu'auparavant i  cai",^  force  de  pousser 
à  la  1  echcrclie  des  moyens  d'écoiioiniscr  le  Combuïititiië,  ori  a  réôèmmènt 
-iMUTé  qil*lt  tdiait  Itfieiit  lalstet  (dia<j(lé  mécttliideit  tëÛ  |>eîidafit  pliisiéurs 
jours»  pui&quHI  en  coûterait  beaucoup  plus  de  la  raHumer,  dnMiue  iftatfii, 
•  à  nouveaux  frais.  Cette  méthode,  actuellefflént'èii  iiiage  àfif  todtW  iet 
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lignes,  contribue  môme  à  la  conservation  des  machines,  qui  soaflTraient 
des  frtM]u(  iites  alternatives  de  froid  et  de  chaud,  sur  des  métaux  d  une 
dilatation  inégale.  ,  '     .  ' 
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M  Mmte  fixe ,  ou  par  TMoaTrement; 

BTDÉTKirrB  VARIABLE  DS  lUf.  MfiYEA  ET.G**. 

* 

Le  moyen  de  M.  PotoDceau  est  invariable,  c'est-à-dire  qu'on  ne  peut  ni 
augmenter  ni  diminuer  à  son  gr6  la  durée  de  la  délente;  elle  ne  peut  paa 
non  plus  être  portée  avantageusement  au  delà  du  dernier  l/(  de  la  course 
du  piston,  ou,  autrement,  la  durée  de  l'admission  delà  vapeur  ne  peut  être 

moindre  des  3  4  de  celte  course  (I). 

Le  moyen  de  M.  Meyer  est  variable,  depuis  l/G*^  de  détente  jusqu'à  une 
détente  de  5/({<^%  et  cette  variabilité  est  à  la  disjM^tioa  du  machiniste  pen- 
dant la  marche  (2).  ' 

Les  premières  machines  employées  sur  les  c^iemins  d'An(^eleirre,  ainsi 
que  celles  qui  ont  d'abord  été  fournies  au  chemin  de  fer  d'Alsace»  mar-  - 
diaient  à  pleine  pression,  c'est-à-dire,  sau  aucune  détente. 

Cependant,  vous  savez,  Messieurs,  ce  que  la  théorie  laisse  espérer  de 
l'emploi  de  la  détente,  et  vous  savez  aussi  le  parti  avantageux  que  MM.  J.-J. 
Meyer  et  C"  ont  su  en  tirer  pour  leurs  machines  fixes.  Dès  loi*s,  nous  pou- 
vons vous  expliquer  les  motifs  irrésistibles  qui  ont  déterminé  ces  messieurs 
è  en  faire  application  à  leurs  preâiières  locomotives.  . 
'  llab|  vous  le  comprendras  eococe  bien  mieuz,  lorsque  nous,  vous  au- 
rons fait  connaître  d'autres  autorités  qui,  depuis  longtemps,  préludaient 
à  ce  progrès. 

Entre  autres,  le  célèbre  Watt,  dans  une  de  ces  patentes  fournit  un 
tableau  et  des  calculs  pour  établir  la  pression  moyenne  sur  un  piston, 
quand  la  vapeur  n'est  introduite  que  pendant  le  1/4  ou  le  1)3  de  sa  cojiirse, 
et  se  détend  selon  la  loi  de  Mariette. 

Il  en  conclut  qu'en  n'employant  que  le  1/4  du  volume  de  la  vapeur,  on 
produisait  un  elfet  .moyen  de  plas  de  moitié,  et  qu'en  interrompant  h 
vapeur  an  1/3,  la  fbrce  moyenne  «it#,m.  • 

OKver  Evans,  mécanicien  aoiéricain  trés^redianiUable  et  qui  agitait  les 
questions  de  machines  h  vapeur  en  même  temps  que  Walt,  à  l'insu  l'un  de 
l'autre,  parle,  dans  un  ouvrage  publié  a  Philadelphie,  en  1805,  des  ma- 
chines à  haute  pression,  c'cst-ù-dire  HO  livres  par  pouce  carré.  Et  après 
avoir  expliqué  son  système,  qui  est  sans  condensation,  il  dit  :  ' 

<  liais  la  soupape  doit  se  refermer  aussitôt  que  la  quanlilé  d^  vapeur 

(t)  Voir  d^leolt!  de  M.  Clapeyron,  m*  vol..  3*  livr. 

m  V«ir  actanto  d»  WM.  tUl»,  iém,  •!  n*  roi..  |n  Hrr. 
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«  itoirodiilte  eft  telle,  4|a*eD  «e- dilatant  à  mesiire  que  le  piston  descend,  la 
«  fbrce  etpanshe  qui  lui  reste  à  la  fin  de  la  course,  soit  seulement  égale  à 

«  la  résistance  de  l'atmosphère.  » 

M.  Flachat  parle  de  la  détente  variable  à  double  tiroir,  prise  des  ma-  ' 
chines  fixes  d'Kdwards,  où  elle  a  été  appliquée,  dit-il,  si  heureusement  • 
depuis  quelques  années;  et  il  ajoute,  qu'alors  (son  livre  est  de  18V0)  on 
s'occupait  de  l'appliquer  à  une  locomotive  sur  une  ligne  de  âaiut- Ger- 
main (1). 

.  Cet  appareil  a  quelque  TessemUahce  a?ec  la  détente  variaUe  de 
M.  Meyer;  mab  la  seronde  boite  est  d'une  pièce  et  ne  pent  se  régler  a? ec 

aatanl  de  précision  pendant  la  marche.  M.  Bowel  avait  aussi  employé, 
dans  les  machines  fixes  et  sur  les  bateaux,  une  détente  qui  ressemble  éga- 
lemiMil  îi  (  olli'  de  M.  Meyer;  mais  cette  dernit'Te  diffère  essenliellemeot 
des  deux  autres,  par  son  mode  de  variabilité  et  de  mouvement  (2).  ' 

Il  est  donc  démontré  à  votre  commission,  que,  depuis  l'origine,  on  a 
compris  que  l'appliralion  de  la  détente  aux  locomotives,  serait  d'une 
grande  otilité;  que  différentes  tentàtlYes  ont  été  faites  avant  eelle.de 
11.  Meyer,  mate  que  la  sienne  a  réussi  la  première. 

Il  est  de  plus  notoire,  que,  depuis  ce  moment,  on  certain  nombre  de 
détentes  analogues  ont  été  proposées  (3). 

M.  d>'  l'ambour  estime  le  tirage  de  la  cheminée  au  1/5 .de  celai  causé  . 
par  la  vapeur. 

Afin  de  se  rendre  compte  et  d  apprécier  la  résistance  produite  contre  le 
pbton  par  l'action  de  la  tuyère,  M.  de  Pambour  fit  couper  la  tuyère  de  la 
machine  I0  Star,  à  l'endroit  où  sa  partie  coiMqoe  avait  TS  millimètres  de 
diamètre,  et  l'on  snbstltoa  i  la  partie  enlevée  un  bonnet;  conique  par  le 
bas,  et  qui ,  à  ce  points  s'adaptait  avec  des  vis  sur  la  portion  restante  du 
cône  de  la  tuyère.  A  sa  partie  supérieure,  ce  bonnet  se  changeait  en  nn 
tuyau  quadran'nifnire,  dont  chaque  face  avait  O^CKKÎô  de  largeur.  Des 
quatre  parois  de  ce  tuyau,  trois  étaient  fixes;  la  quatrième  était  mobile 
autour  d'une  charnière,  et  quand  on  la  poussait  vers  l'intérieur  du  tuyau, 
où  elle  entrait  a  trottement  doux,  on  rétrécissait  d'autant  le  passage  de  la  . 
vapeur.  , 

An  moyen  d'une  tige  articulée,  on  pouvait,  depuis  la  place  du  machi- 
niste, augmenter  et  diminuer  cette  iflpiamr. 

Avec  cet  appareil,  M.  de  Pambour  entreprit  une  suite  d'expéHenrcs 
intéressantes.  Il  trouva  que  la  pression  effective  exercée  contre  le  piston, 
par  I  t  lTet  de  la  tuyère,  varie  à  très -peu  près  en  raison  directe  de  là 
vitesse  du  piston,  ou  de  celle  de  la  machine. 

t.*   «1  Voir  3*  livr.  du  lome  m*  de  la  PMetlim  ktimitrifBt. 
'  (l5  Voir  celle  uièiiie  livr.ti»<ii)  et  la     6u     «ol.  pou  l<  *  détentes  de  MM.  Cahry  et  SIephenson. 
^  (3)  Voir  auMi  oetie  l**  livraiion  pour  la  iMtenlM  de  MM.  A;  JLtoehlin  «t  C*,  GonxfiitMeh,  Pour* 
Ae^roo,  etc.;  u    llrr.,  lom.  iii*.  pour  la  dilMta  é9  >•  Faiwt,  •lii'l»  Hvr.,  tom.-iv«,  pour  «•!!• 

'^ao  H.  AtfMiMSdat-ttaenUii.  . 
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EaterOMMntcé  «liapitre,  l'auteur  ajoute  :<<  0»  y  recoontUneeMcnt, 

ji  en  âogiAentaDt  l'orifice  de  la  tuyère,  on  peut  diminuer  i  »on  gré  la 
<  rétiStance  contre  le  pistou,  due  à  coite  cause;  et  peut-être  ironvera-t'On 
u  ^  cons>'qnrnre  qu'il  serait  utile,  dans  l'vsnf^r  niiulicr  des  locomotives, 
R  d'adopter  !u>ji-re  à  orifice  variable,  tdb-  (j\i>-  nous  l  avons  employée  îamr 
aporaij-enum  dans  nos  expériences.  »  (Ceci  était  écrit  en  1835.) .  ^  '-^ 

MM.  Flattât  et  Petiet  s'élendent,  plus  encore. «pw  M.  de  tadMor, 
sur  les  efféts  du  tuyau  d*6chappenient,  et,  bien  qu'ils  différait  iégè- . 
remeiït  sur  queimues joints,  ils  attachent  Ii.méine  Importance  i  cette 
quesUon  jpt  y  ap]^i|Mit critique»  et  wrtottt  les  eipérieieès  d»  prt- 

liciens.  '  '  . 
6r,  ieS' premières  machines  venues  d'Angleterre  en  Alsace,  avaient  des 

tuyaux  d'échappement  à  orifice  invariable.  Mais  iMM.  André  Kœcliliii  et  O* 

ont  dès  leur  début,  adapté  un  clapet  semblable  à  celui  que  M.  de  tambour 

avait  employé  dans  ses  expériences.  Les  macbmbkes  s'en  servaient,  conme 

à  présent ,  po^r  diminuer  la  pression  sur  k  pist^^  en  les  ouvrant,  et  peor 

activer  le  feu»  en  .les  fermant.  - 

M..  Flachat  avait  essayé  une  espèce  de  bouchon  conique,  se  fenUDt  de 

>BSenhaut  (1);  mais,  outre  que  cette  disposition  obstruait  le  passage  et 

'gênait  le  nettoyage  du-  tuyau,  le  foyer  n'était  pas  activé  aussi  bien.  Alors, 

M.  Mover,  tout  t-n  agrandissant  le  tuyau,  a  employé  un  cône  qui  le  fermait 

de  haut  en  bas  ;  mais  le  tira«;e  n'ayant  pas  été  amélioré  par  là,  il  a  reconnu 

depuis  qu'il  faudrait  éviter  de  .dQRner  une  direclioa  oblique  au  jet  de 

vapeur.  ■ 
La  même  observation  a  été  faite  ^ans  les  ateliers  du  chemin  de  fér,  et 
'  comme  Tobliquilé  du  jet  des  oriQcés  à  simplfs  clspet  détériorait  les  parois 
'  des  cheminées,  on  a  été  tout  naturellement' conduit  à  donner  au  jet  de 
'  vapeur  une  direction  plus  centrale,  par  rapport  à  la  cheminée  et  à  tous 
les  degrés  d'ouverture. 

On  a  donc  rendu  mobiles  à  la  fois  deux  c<Hés  op[)()ses  de  la  pyramide, 
en  les  faisant  fonrtionncr  conjuinlenient  ;  M.  P(»l(Kurau  leur  a  aussi  fait 
donner,  depuis,  une  forme  concave,  a  lin  de  rendre  lu  section,  autant  que 
possible,  circulaire.  Cet  apparcil-FCSsemble  asses  à  la  tête  d'un  serpént  ou 
à  la  gueule  d'un  poisson.  Il  a  aussi  fait  agrkndir  considérablement  les 
fuyaus  d'échappement  y  depuis  leur  base  jusqu'à  leur  sommet;  en  sorte 
que  la  section  de  leur  orifice  peut ,  au  besoin,  être  portée  euqiiadniple  au 
.moins  de  ce  qn'eUe  était  auparavant. 

Ce  perfectionnement  a  non-seulement  amené  récllcmont  la  ronservation 
de  la  cheminée,  mais  il  a  eu  le  résultat  le  plus  élonnafit  sur  le  tirage  et 
sur  la  marche  du  piston.  En  moyenne,  la  contre-pression  sur  le  piston  est 
devenue  moindre;  taudis  que  le  tirage  peut»  avec  ce  nouvel  appareil,  être 
porté  momeDtaoéiiscDt  k  up  degré  eitrémement  énergique. 
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Les  macliinistcs  sauront,  à  l'avenir,  liici-  lîe  ce  moyen,  et  en  tirent  ' 
déjà  le  parti  le  pins  avantageux;  et  il  est  hors  de  doute  qu'une  partie 
notable  des  dernières  économies  de  combuslible  obtenues^  doit  être  9ttrl^ 
buée  à  cette  heureuse  innovation.  •  ' 

M.  Pokmceao  t'est  empressé  de  donner  toute  son  atteoUon  è  ce  méç»* 
Disme,  et  Ta  de  saite~fait  adopter  généralement.  /- 
.  11  nous  reste  maintenant  à  remplir  une  dernière  tA(  lie  :  relie  de  tous' 
rendre  compte  des  expériences  auxquelles  nousàvons  été  appelés  à  assister. 
Elles  soïif  ;hi  n'«mhn'  dr  .  in  j.  (linq  fois  nous  avons  parcoiini  le  trajet  de 
la  ligne  «1'  in  de  iliilliun-  '  i  .  urji  et  retour  :  les  ti  ois  premiers  par- 
cours, avec  une  seule  iocomuinc  ciiaque  fois,  et  les  deux  derniers,  avec 
deux  machines  à  la  lois.  Le  premier  mode  était  sudbant,  lorsqu'il  s'agis- 
sait seulement  de  constater  la  çonsommation  do  combustible.  Vans  com- 
parer entre  elles  diflércni^  machines;  mais  aussitôt  ^ue  deoi  macldnes 
devaient  être  mises  absolument  dans  les  mêmes  conditions, .car  iela^mpli- 
flail  considérablement  îe  problt'me,  il  a  fallu  les  faire  voyager  dans  un 
intervalle  de  temps  aussi  l  appriu  h«''  l'un  de  l  aulre  que  possible.  Parmi  les 
causes.qui  amènent  de  grandes  anomalies  dans  ces  expériences,  Tétai  de 
l'atmosphère  est  en  première  ligne  :  un  tort  vent»  surtout  lorsqu  il  souffle 
Obliquement,  peut  non-wulement  faire  brûler  90  et  90  p/0  de  plu^de 
eoke,  mais  retarder  considérablement  et  même  an^èter  tout  court  un 
convoi*  Un  grand  froid  influe  nécessairement  aussi  suir  la  vaporisation. 
£nOn,  une  légère  rosée  fait  plus  de  tort  qu'une  pluie  battante;  car,  au  lieu  ^, 
de  laver  les  rails  de  la  poussière  ferrugineuse  dont  ils  sont  couverts,  la  rosée  • ,  » 
forme  avec  elle  un  oiiduit  qui  cause  le  glissemeot^s  roues  motrices;  ^ 
que  l'on  altpeik'  [)<itini'r.  .  .  •  ♦  , 

Dans  toutes  nos  expériences,  le  feu  a  été  allumé,  chaque  fois,  deux 
heures  avant  le  moment  du  départ  de  Muthousie.  Le  coke  a  été  pesé  par^^ 
paniers'de  liilog.,  au  moment  de  partir,  et  en  -quantité  suffisante  pour 
tout  le  pareoorB  d'aller  et  venir.  Les  paniers  ont  été  délivrés  an  machi- 
niste» au' fur  e(  à  m  <ure  de  ses  besoins,  afin  de  pouvoir  sans  cesse  con- 
trôler le  restant.  Au  retour  à  Mulhouse,  les  paniers  restants,  ainsi  que  le 
coke  dans  le  tender  et  dans  le  fovcr,  ont  de  nouveau  été  remis  sur  la 
balance.  (N'udaol  la  route  et  en  station,  la  provision  de  coke  a  été  soigneu- 
sement surveillée.  .    .  •  . 

Mais  nous  avons  encore  redoublé  de  précautions,  UQ^  fois  quWaglisait  * 
du  concours  entre  deux  machines.  jf  '  /  ^^ 

Avant  les  deux  dernières  expériences^  un  programme  wât  elé  Vè^gl, 
dont  voici  la  substance  :  *  .  "  ' 

Afin  d'éviter  Tinfluence  de  l'inégalité  du  coke,  on  a  partafjé  un  à  un  les 
paniers  qui  le  contenaient;  en  sorte  que  nous  étions  sûrs  que  la  provision  * 
d'une  machnie  était  exactement  composée  comnif  l'ioitre.  C'est  au  sort  * 
que  l'on  a  décidé  laquelle  des  deux  maclnnes  parUiait  ià  pi  t mière;  le  sort 
a  aussi  été  oottulté  pour  savoir  lequel'  dés  deni  convois,  composés  du 
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jBême  nombre  et  de  la  même  espèce  de  wagons^  serait  cemorqué  par  rone 
ou  Pautre  locomotive. 

Ln  vitesse  avait  été  fixée  à  40  kilomètres  par  heure,  pour  la  descente,  et 
à  36  kilomètres  pour  remonter;  avec  faculté  de  ralentir  OU  accélérer  au* 
besoin  diins  les  rampes  et  les  di'sccnles. 

Le  second  coovoi  devait  se  mettre  en  route  exactement  30  minutes  après 
le  premier.       *  ■     '  ^  .  ' 

Dans  la  dernière  eipérience,  on  ayalt  aussi  fixé  d'avance  le  nîTeao  pour 
la  quantité  d'eau  que  chaque  tender  prendrait  en  route,  comme  aqssi  la 
hauteur  du  niveau  de  l'eau  dans  'la  chaudière,  au  moment  du  retour  à 
^Mulhouse. 

•  #  *  • 

BÉSUMÈ  DBS  OPÉRATIONS  : 

Pour  (a  flèche,  sorUé  des  ateliers  de  MM»  Àndri  Kcechtin  él  O*,  utaf. 

avec ^6  tonnes  en  descendant  et  en  montant   6ytt 

Pour  le  Succif ,  sortie  des  ateliers  de  MM.  J.-J.  Meyec  et  C^, 

avec  99  tonnes  en  descendant  t,,^,.,'...  i 

•       a    100     »     en  montant  ] 

Pour  rOura^O^t,  par  MM.  André  Kœchlin  et  C'%  avec  102  tonnes 

en  descendant  et  eo  montant   7,01 

Pour  le  Suecèe,  avec  fOI  en  descendant  / . . 


»  loe^nmonUdt......  /..V.  ] 

nt..l  

»  107  en  montant  


Pour  VOwroQçai,  avec  1 04  en  descendant   j    ^  ^ 


La  moyenne  de  ces  chiffres  est  :  kiiog.  6/i8  ;  ce  qui  se  rapproc  he,  autant 
qae  possible ,  de  celui  que  le  ménioire  indique  pour  consommation  moyenue 
de  juillet  18i3. 

En  conséquence,  votre  commission  est  convaincue  que  la  diminution 
jCQiiaidérable  sur  le  combustible  employé  aoi  locomotives  du  chemin  de 
fer'd'AlsacOi  est  telle  que  le  mémoire  l'annonce  :  uou*  ajrons  même  Heu 
de  penser  que,  sous  peu,  le  chiffre  pourra  diminuer  encore;  él  noiis  nous 
plaisons  à  reconnaître,  A  cet  égard,  l'exactitude  des  faits  avancés  par 
^M.  Polonceau. 

Mais  son  mémoire  a  encore  un  autre  but  plus  important  :  il  tend  à 
démontrer  que  le  gouvernement  et  les  compagnies  peuvent  aujourd'hui , 
avec.coflflance,  donner  leurs  demandes  à  des  constructeurs  français,  pour 
les  locoflBOtives  dont  ils  auront  besoin.  Personne  n'était  pjus  à  inéme  de 
-doimer  ces  preuves,  poîsqoe  cet  Ingénieur  a,  depuis  deux  ans ,  sous  son 
admioistfatidn,  tin  assortiment  de  28  machines,  dont  3  seulement  ne  sont 
pas  françaises.  

£n  s'adressent  à. vous.  Messieurs ,  pour  proclamer  une  vérité  d'une  si 
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haute 'portée ^  Taiiteiir  vous  à  donné  on  témoignage  de  conflance  doYit 
nous  devons  lui  savoir  gré.  Aussi,  M.  Polonneau  pouvait-il  compter 
d'avance  sur  le  Ion  arrueil  (jue  recevrait  un  travail  de  cetlf  nature.  Nous 
nous  sommes  donc  empressés  de  nous  associer  au  but  louable  qu'|i  s'étai^ 

proposé. 

Mais  nous  croyons  en  nicme  temps  devoir  ne  pas  imiter  le  silence  qu'il 
a  gardé  dans  son  mémoire,  quant  aux  personnes  dont  il  relève  le  mérite; 
et  d'autant  moins  qo'elles  sont  tontes  nos  concitoyena.  Aipii,  ce  sont 
Mil.  André  Kœchiin  et  C%  d1ci,  qui  ont  foonii  le  |ire^(iier:fràndj^^ 
timent  de  locomotives  en  France,  et  c'est  cet  aasoirti^eÉt  qui  ronét£^|iiiçjt 
bien  sur  notre  ligne  de  fer. 

Qunnt  à  l'exemple  de  linniiesse  ot  de  confinnre  dans  les  ressources  de' 
notre  indtisirio,  et  la  s;ij;es-e  île  .^'en  (ctiir  d'iilioril  à  un  bon  modèle  anglais 
pour  la  preinièi  i'  i,M  im(ie  coinmamle,  (  e  méi  ile.  vous  le  savez.  Messieurs, 
revient  a  MM.  Nicolas  Kœclilin  et  frères,  les  concessionnaires  du  chemin 
de  fer,  de  cette  belle  entreprise  qui  coftlriboera  tant  à  augmenter  la  pros- 
périté de  cette  contrée. 

La  l^roroptttude  avec  laquelle  la  ligne  de  Straiboiirg  à  lllle  é.è^:coQ- 
struite  et  mise  en  activité,  aurait  effec  tivement  été  doutepsé,  si  fes  CMio- 
structeurs  des  machines  s'étaient  laissé  entraîner,  dès  le  commencement, 
à  des  iiinov.itions  et  des  perfectionnemeiits  non  enrore  consaciés  par  la' 
pratiijue.  N Oiis  Siivr/.  du  icste  aussi,  Messieurs,  (  e  tju  il  en  coûte  de  temps 
et  de  sacriTu  es  poui-  mener  à  bonne  lin  une  nouvelle  idée  en  industrie. 
L'histoire  de  la  locomotive  en  présente  des  exemples  nombreux,  et  ofTrir^ 
un  joor  anè  belle  page  à'étiidier.  Son  aoteurne  Saurait  troptUrè  raMQ^ 
alors  le  mérite  de  toutes  les  personnes  qui  ont  sncceisiveineiit  ajontiili^ 
tribut  à  cette  beDe  invention.  . 

Mais  nous  devons  encore  vous  faire  remarquer.  Messieurs,  que  la  maison 
Nicolas  Kœchiin  et  frères  a  aussi  eu.  plus  tard,  de  la  confiance  dans  des 
machines  faites  en  France,  et  ijui  n'éliiient  pas  copiées  seulement,  puis-* 
qu'elle  a  commandé  subséquemment  deux  m.u bines  à  MM.  J.-J.  Meyer 
et  C*",  dont  Je  système  a  efTcctivemcnt  ofl'ert  cette  supériorité  reconnue 
dans  rexpérieiiee dité  en  octt>bre  1842,  et  dont  nous  Toin  i^vou^treteniis 
an  commencement  de  cê  rapport. 

Sons  doute  qne  d'autres  maisons  de  constructiailal|rmBiies  ont  àvjl/i 
uiie  grande  part  h  l'introduction  de  cette  nouvelle  brandie  dindustrie; 
mais  on  comprendra  aisément  que  l'étendue  de  notre  rapport  ne  Qipns  A' 
par  permis  d'aller  à  la  recherche  de  leurs  noms  et  de  leurs  travaux. 

En  résumant  toutes  nos  observalions,  ufi  fait  de  la  plus  luuite  importance 
semble  se  révéler  à  nos  yeux  :  la  construction  et  l'emploi  des  locomotives 
ont  fait,  dans  les  derniers  temps,  un  de  ces  pas  progressifs  qui  sombrent 
n'être  râervés  aot  nouvelles  in^éiiiièns  qu'à  dc9  époques  éloignée^  ^  .  / 

Indépendamment  d'one'rédoctioh  cbn^N^'^ôbteiiué  sur  Itf^^rans^ 
tible,  on  est  parvenu*  à  cendre  variable»  à  ôoe  è^hde  éfendué,  èt%  gré 
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du  machiniste,  le  pouvoir  de  ce  moteur.  Af^ès  qu'il  a>'Bit  dépasse  au  cen-,^ 
(uple  les  moteurs  vivants  les  plus  forts  et  les  plus  agiles,  il  s'est  encore 
rapproché  de  leur  nature.  Car.  ainsi  que  l'homme  et  les  animaux,  qui  pos- 
sèdent la  faculté  de  décupler  au  moins  leur  force  moyenne,  dans  des  in- 
stants où  cela  de\ient  nécessiilre,  le  loromot(  ur  à  la  vapeur  saura  faire 
dorénavant  des  surcroîts  d'elTorIs  pour  vaincre  momentanément  un  plus 
grand  obstacle,  et  pourra  se  relâcher  après.  Il  ne  sera  peut-être  pas  non 
plus  nécessaire,  à  l'avenir,  d'avoir  des  machines  qui  varient  beaucoup  en 
puissance,  selon  les  lieux  et  les  services;  mais  les  plus  puissantes  pourront, 
au  besoin,  et  même  régulièrement,  faire  un  service  léger,  sans  dépenser 
une  quantité  de  combustible  superflue.  Pcut-élre  môme  sera-t-il  possible 
4'exécuterde  certaines  ligues  de  fer  sous  des  4:oudi lions  plus  difûciles  par 
rapport  au  terrain. 

Ces  merveilleux  résultats  sont  dus,  sans  doute,  à  l'ensemble  de  toutes  les 
améliorations  dont  nous  vous  avons  rendu  compte,  comme  aussi  à  une  mul- 
titude d'autres  moyens,  plus  ou  moins  importants  qui,  d'ordinaire,  ne 
manquent  pas  de  surgir  dans  une  administration  active  el  éclairée. 

Mais  nous  croyons  devoir  signaler  d  une  manière  particulière,  et  comme 
ayant  surtout  perfectionné  la  locomotive  dans  ses  principes  constituants  : 

1"  L'emploi  de  la  délente,  et  surtout  de  la  délente  variable, 

2o  L'élargissement  du  tuyau  d'échuppcment^  et  la  variabilité  perfec- 
tionnée de  son  orifice.  "  •  • 
•  S**  Le  registre  de  prise  d'ail*. 

'  C'est  en  France,  Messieurs,  et,  pourîa  plupart,  en  Alsace,  que  ces  pcr- 
'l^tionnements  ingénieux  ont  réussi,  en  premier  lieu,  dans  leur  applica- 
cation. 

El  c'est  vous,  Messieurs,  qui  êtes  appelés!^  enregistrer  dans  vos  archives* 
et  à  proclamer  des  progrès  industriels  d'un  si  haut  intérêt,  et  qui  ne  man- 
queront pas,  nous  l'espérons,  de  tourner  bientôt  au  proûl  de  tous  les  pays  - 
où  l'on  s'occupe  de  chemins  de  fer. 

Que  la  Société  avise  donc  sans  retard  aux  moyens  de  répandre  le  bon 
résnitat  de  notre  examen;  que  les  compagnies,  que  le  gouvernement  l'ap- 
prennent, et  que  l'on  vienne  vérifier  encore,  s'il  était  nécessaire. 

Enfin,  qu'une  funeste  méfiance  dans  le  savoir-faire  de  nos  constructeurs 
soit  au  plus  tôt  dissipée. 

Mais  aussi,  faisons  des  vœux  pour  que  le  gouvernement  entre  franche- 
ment dans  une  voie  de  justice  et  de  patriotisme,  en  faisant  participer  à  la 
fourniture  des  locomotive^  toutes  les  maisons  qui,  en  France,  sont  à  même 
de  bien  faire. 

Avec  200  et  plus  de  machines  de  cette  espèce,  qu'il  faudra  dans  le  cours 
de  peu  d'années,  que  de  monde  pourra-t  on  occuper!  que  de  profits  rai- 
sonnables pourra-t-on  faire  gagner  à  notre  industrie  !  et  surtout  quelle 
habileté,  quelle  expérience  seront  acquises  par  tous  ceux  que  l'on  chargera 
de  ces  entreprises  de  construction  î 
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Id,Menieim,  ooiis  terminons  notre  traraîl,  dans  lequel  nous  avons  ea  « 

constamment  en  vue  de  faire  pn'»valoir  la  vérité  et  l'équité;  noii»;  ne  pmi- 
,  vions  mieux  contribuer  au  mn intien  de  la  confiance  et  de  la  renommée 
qu  ont  acquises  les  travaux  de  la  .Société.    '  . 

FABUiCATlON  DES  RUilANS  DE  CARDES. 

« 

Pbocêdé  db  m.  Witacker.  ~  Le  27  août  il  a  été  déHvré  on 
brevet  d'invention  de  dix  ans,  à  M.  Witacker,  ingénieur  très-recomraan- 
dable  de  Charleville ,  pour  son  système  de  fabrication  de  plaques  et  de 
rubans  de  cordes,  avec  remploi  du  feutre  d'une  toile  et  d'une  dissolution 
de  caoutchouc,  pour  remplacer  le  cuir  qui  a  été  en  usage  jusqu'ici.  L'au-,, 
teiir  a  eu  principalement  poiir  objet  de  réduire  le  prix  de  la  matière  pre- 
nière,  en  employant  des  sobstances  moins  coûteoses  que  le  cuir. 

Son  procédé  consiste  a  étendre  mr  une  table  métallique  parfaitement 
plane,  un  feutre  bien  ani,  sur  lequel  iUene  une  dissolution  de  caoutchouc 
qu'il  recouvre  d'une  toile  et  qu'il  soumet  ensuite  à  une  forte  pression  à 
l'aide  d'une  seconde  plaque  métallique,  il  expose  en  même  temps  cette 
espèce  de  tissu  ain-^i  composé,  à  une  température  d'environ  15"  pour  le 
faire  sécher,  puis  il  le  fait  passer  entre  deux  cylindres  aUn  de  lui  donner 
dans  toutes  ses  parties  exactement  la  môme  é^^ais^ur.    -  . 

On  doit  à  cet  habile  ingénieur  d'autres  infeotioos  fort  utiles,  panai  la^ 
quelle^  noiis  def  ons  citar  les  machines  à  fabriquer  lel  clous  a^  baaipals  ft 
.  froid^étirésdans.desbandesdefer.oudetéliB. 

Procédé  db  M.  Aczoc.  —  Il  a  aussi  été  délivré,  le  9  décembre  1841,  agt 
'  •  brevet  d  invention  de  15  ans,  à  M.  Auzou,  de  Rouen,  pour  un  procédé  ana^ 
logue,  propre  à  faire  les  plaques  et  rubans  de  cardes  sans  cuir,  à  l'aide  d'un 
tissu  composé  de  toile  de  coton,  de  chiinvre  ou  de  lin.  L'auteur  en  réunit 
plusieurs  épaisseurs  en  les  saturant  de  colle  di'  Flandre  ou  de  colle  de  poi^ 
son  etd'amidon.  Il  faitpasserte  li^suenlic  deux  cylindres,  à  froid  d'abordtv 
puis  entre  deux  cylindres  chauffés.  Ce  second  procédé  ne  parait  pas  étna 
aussi  avantageux  que  le  premier,  et  ne  semble  pas  donner  autant  de  résul- 
tats qu'on  en  espérait.  Quoi  qu'il  en  soit,  M.  Auzou  loérite  les  plus  grands 
encouragements  pour  les  essais  qu'il  a  entrepris  dansie  but  d'arriver  à 
Mmplacer  le  cuir  par  des  tissus  d'un  prix  beaucoup  moins  élevé. 

La  consommation  du  cuir  est  tellement  considérable  dans  la  fabrication  ' 
des  cardes,  que  l'on  conçoit  sans  peine  que  des  industriels  éclairés  aient 
clierché  à  y  substituer  des  produits  moins  checs^  et  pouvant  remplir  le 
même  but 

ff 
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VENTILATEUR 


A  AILES  DROITES 

APPLIQUÉ  DANS  LES  FORGES  ET  FOiNDERlES 


Depuis  quelques  années,  les  ventilateurs  sont  devenus,  dans  les  ateliers 
de  fonderie  et  de  forge^  d'un  emploi  général;  l'usage  qu'en  en  a  fait  et 
qui  ft'tccrolt  de  jour  en  jour,  «  causé  dans  ces  étaMissenients  dlieiireas 
perfectionnèments. 

Blalgrê  Timportance  que  cette  machiDe  acquiert  de  plus  en  plus,  elle  est 
restée  jusqu'à  ce  jour,  il  faut  le  dire,  peu  étudiée  sous  le  rapport  soit  de  sa 
construction,  soit  de  l'eiïet  qu'on  peai  en  attendre,  soU  enfin  sous  celui  de 
ta  force  molrirr  qu'elle  exige. 

Des  principes  erronés  servent  encore  de  base  au  plus  grand  nombre  des 
mécaniciens  qui  les  établissent.  Ainsi  on  admet  généralement  que  la  vi- 
tesse de  l'air  sort  de  la  base  d'un  ventilateur  ne  dépend  que  de  la  vitesse 
des  ailes;  qu'il  est  indifférent,  pour  la  force  dépende,  de  laisiser  sortir  l'air 
par  ane  buse  plus  ou  moins  grande  en  section. 

ffne  application  que  M.  Cadiat  avait  crue  praticable,  mais  dont  l'expé- 
rience lui  a  bient(H  démontré  Tinexactilude,  consistait  à  obtenir  une  pres- 
sion d'air  de  plus  en  plus  concentrée,  au  moyen  de  plusieurs  ventilateurs 
à  axe  commun^  mais  disposés  de  manière  à  envoyer  l'air  comprimé  du 
premier  ventilateur  dans  le  deuxième,  celui  du  deuxième  dans  le  troisième, 
et'afnsl  de  suite.  Quoique  cette  application  n'ait  donné  aucun  réStaltat  satis- 
faisant,  elle  a  do  moins  engagé  Taotenr  à  faire  un  grand  nombre  d'eipé- 
riences  sur  les  ventilateurs. 

a  Ces  eipériences  qui  n'ont  été  faites,  nous  dit  M.  Cadiat,  que  dans  un 
but  de  satisfaction  personnelle,  sont  loin  de  suffire  pour  éclairer  parfaite- 
ment la  question;  mais  comme,  malgré  ce  qu'elles  ont  dïncomplet,  elles 
démontrent  l'existence  de  certains  principes  généralement  peu  connus,  je 
les  livre  à  la  publicité,  pensant  être  utile  en  jetant  quelque  jour  sur  une 
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question  nouvelle,  laissant  à  d'antre» la  tâche. pins  difficile  dfe  la  aéso^dn 

comj)l(''tt'iiiciit. 

«  Ces  «'xpi'rioiices  ont  t-lc  faites  ^uv  le  m<}mo  ventilateur,  celui  que  l'on 
voit  veprésenté  en  coupe  verticale  sur  la  li},',  1,  pl.  27;  mais  la  première 
série  consignée  dans  le  premier  tableau  a  été  faite  avec  l'eniplui  de  longues 
palettes  droites  P,  se  inouvan$e]^actemeBt'dao#lB>[p1|i!^Hikdr^ 
tambour.  La  deuiième  série  a  été  faite,  an  ^tiéMitl/^  è/térééÈ  palettes 
plus  courtes  p,  qui,  loin  d'approcher  de  là  sorfitté  cfHlidrique  du  tambf^ 
en  étaient  éloi^m'i  s  de  O'"  1)80.  Les  deux  orffll|Slid*entrée  d'air,  dontflui 
se  \oit  en  <!,  ét.iirnt  <  in  iil, lires  et  avaient  chacun  0"  Vf»  de  diamètre. 

«  ï,e  vcntiliitour  ctiiil  mis  en  tnoinenient  parla  roue  nioli  ice  de  l'établis- 
senienl  .  mais  ilont  la  jiiiis>ance  élail  i('lati\tMnent  beaucoup  trop  considé- 
rable pour  qu  on  put  déduire  la  force  transmise  au  ventilateur, du  \olunie 
#eaii  dépensé  par;  la  roue.  J'ai  donc  dû'me  contenter,  ajoute  M.  Gàdiat, 
de  résultats  comparalifii,  en  meliomadt  i  Qbserver  la  marctiê  dâ^éntlla- 
teur  pour  les  mêmes  ou^ertures  'de  Tanne  è  la  roue  hydraulique.  J*ai  fait 
varier  les  dimensions  de  l'orifice  de  sortie  o,  qui  se  trouve  vers  l'extrémllé 
de  la  buse  B,  à  l'aide  du  registre  vertical  r,  en  ayant  le  soin  de  rspaener 
chaque  fois  la  vanne  de  la  roue  liydi  auli(jue  à  la  mCme  ouv<'rture.     ■■  "  . 

«  La  pi'cssion  du  vent  était  mesurée  jtar  un  inanomMre  à  eau.  » 

I^ar  l'inspertion  de  ces  tableaux,  on  rem.ii  quer.i  que  : 

1°  L'effet  produit  ne  dépend  pas  sensiblement  de  la  suiface  des  palettes, 
mais  qn-il  dépend  beaucoup  de  fft  dimen^o  ^  ps^tes  de  aorlie  elde 
vitesse  dés  ailes.  '  V,  ■ 

Les  effets  varient  comme,  les  cubes  des'vitesses. 

3^  Lorsque  la  surface  d'une  palette  est  de  1  1  >2  fois  celle  de  rorifioe  de 
îiortie,  le  produit  du  ventilateur  n'est  pas  diminué  par  la  réduction  de 
surface  de  la  palette,  et  parle  vide  tju'elle  laisse  entre  le  tambour  et  son 
extiémité.  Au  contraire,  (  ette  dispo^^iiion  augmente  notablement  l'eQet 
produit,  en  l'éduisanl  la  force  dépensée. 

i*  Les  palettes  restant  les  mêmes,  le  produit  augmente  à  mesure  que 
Torlfice  diminue,  jusqu  au  point  oè  l'ofiflee  est  égal  en^ectiODaui  0^10  on 
0,60  dé  la  surface  d'une  pale^.  Ail  delà ,  si  l^orifice  eontbiue  à  décroître, 
l'eiïet  diminué  en  même  temps.  L'orific^  le.  plus  favorable  est  celui  qui 
donne  pour  la  sortie  de-'toir  nue. Vitesse  ég^  ^Witesse  du  miliea  des 

palettes. 

ô'"  Quant  a  la  force  né(  essaire  pour  mouvoir  le  ventilateur,  il  est  facile  de 
dé(  ()u\rir  (piCIIf  est  tout  a  fait  indépendante  de  l'effet  obtenu.  Il  est  donc 
bien  important  de  proporliunuer  les  orilices  avec  les  palettes  de  manière  à 
Utiliser  cbnipléièniéhi  la  puissance  ;  cai  .  avec  le  ventilateur,  il  est  souvent 
impossible  de  dépenser  beauoeup.de  tutté  en  n»prddnisanlraiÉcaii;«liÉl;i , 

«  D'après  cés  remarques,  dit  eti  terhiimint  M.  Cadlat,  'et  les  loiaqàe  fai 
cherché  à  reconnaître  dan»^  les  tableaux  d'expériences,  j'ai  tiré  pour  con- 
clusion, et  afin  d'en  faire  l'application,  les  furmules  empiriques  snivamtea» 


•^mi  PUBLICATION  J.M>liSTai£Li.K. 

CiliA^iilr  4^  donnenl  respectivement  la  vikese  de  sortie  en  fonction 
Ottie  des  aile»,  de  la  surface  de  l'onUce  et  de  la  <^urrace  des  ailes  ;  l'effet  • 
piili||t  en  kilogranimes  élevés  à  un  mètre  par  seç<Mulfi ,  ^t  enlio  la  force 
motrice  dépensée  en  chevaux.  »  . 

£n  appelant  :  .  .  ' 

,  F  le  nombre  des  palettes, 

A  la  surface  d'une  palette,  *  ^      '    *  * 

O  la  surface  de  rorilice  de  sortie,  ;      .   .       .  .  - 

^\}  la  vitesse  du  milieu  des  palettes, 

V  la  vitesse  de  sortie  de  l'air  par  la  buse, 

h  la  hauteur  de  la  colonne  d'eau  dans  le  manomètre  x  par  800, 

C  la  force  en  chevaux, 

Q  le  poids  de  l'air  lancé, 

Dans  les  eipériences,  on  trouve  que  la  vitesse  de  sortie  peut  être 
exprimée  par  ^.  0,73  U  .  . 


(a) 


A 

Le  poids  d'un  mètre  cube  d'air  étant  1  ^  23 

OnaQ=  ^23x0  X  V 
'    .       EtQ/i=l,23xOx  Vxh, 

"  Mais  V  =  t/so/iou/i  =^ 

n  A  r^u  l,23xOx-V« 
On  a  donc  Qhg  = 


En  remplaçant  V,  on  trouve  Qh  = 


Ou  Q/»  =  0,043x0  (  ,Vn  )••  (*) 


_     0,0fi3  X  1,00  X  P  X  A      0  U'  m 

ti  =   :  <  __  — 

75     .  tt 

*  > 

Ou  C  =0,00159  P  A   (f). 

m 

Le  rapport  —  représente  celui  de  la  longueur  de  la  projection  de  la 
palette  à  la  longueur  de  cette  palette. 
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;    VEÎNTILATELRS  ASPIRANTS 

.  mCE  ÇBNTMFUGE  ET  VIS  PNEUtfATJQUE 

APPLIQUÉS  A  VAÉRAGE  Q£S  Uïms  DE  HOUILLE  V 


Pour  qu'une  mine  soit  bien  aérées  il  faut  qu'un  courant  d  au  incessant 
et  inffiiaiiiaieiit  rapide ,  vehant  du  jour  cfimiile'  dans  toutes  se»  poiites, 
afin  d'éotratner  au  dehors  les  gacmisibles  qui  s'y  forment  continneHo- 
ment.  Ce  coôraift  peut  être  déterminé  par  la  seule  Influence  des  di(r<^rences 
de  densité  'entre  l'air  aUnosi^iérique  et  celui  qui  remplit  les  galeries, 
(  omhijié  avec  une  disposition  convpnnblp  de  l'ensemble  des  excavations 
soutciraine»  et  des  ouvertures  qui  les  mettent  en  communication  avec  le 
jour.  '  *  .  . 

On  dit  alors  que  1  aérage  est  ruuwreL  II  arrive  rarement  que  cet  aérage 
ëafflse  pour  que  Talr  j  soit  convenablement  sidubre. 

Caérage  est  dit  artifieiel  lorsqu'il  exige  Temploi  d*nn6  force  motrice 
contînuellenieot  agissante.. 

On  doiC^  autant  que  possible ,  disposer  l'ensemble  des  travaux  souter- 
rainâ ,  ainsi  que  les  puits  et  les  galeries  qui  aboutissent  au  jour,  de  telle 
sorte  que  la  circulation  de  l'air  ait  lieu  naturellement ,  et  que  la  force 
motrice,  quand  on  est  obligé  d'y  avoir  recours^  vienne  aider  l'action  des 
causes  naturelles. 

L'aénge  naturel  peut.avoir  Uéiwaoit  par  ^ne  excavation  avec  une  seule 
ouverture,  sôit  fiar  des  excavations  à  deux  oii  plusieurs  ouvertures,  et  par 

des  puits  et  des  galeries  creusement.  L'aérage-  d*UD  puits  vertical 
est  considérablemeiit  accru  par  des  filtrations  d'eau  Tenant  de  la  partie 

supérieure. 

Les  moyens  généralenaent  employés  pour  produire  un  aérage  artificiel^ 
lorsque  le  premier  est  insuffisant,  sont  de  deuv  espèces,  savoir  : 
l*'  Les  foyers  d'aùraijc  qui  doivent  être,  autant  que  possible,  établis  à 

UM  graode  profondeur,  c'est-à-dire  au  bas  du  puits  par  lequel  l'air  sort. 
Plus  ife  puits  est  profond,  plus  une  même  élévation  de  températnrea  corn-' 
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muniquéeà  l'air, est  eiTicace.  Quelques  jn(;énieurs  proscriveol entièreineilt 
ces  appareils,  comme  dangereux  d.itis  fps  nrrines  à  prison. 

2°  Les  nuiilidirs  snii/pauifs  ou  (i^i>iiaHU's.  Toutos  ces  machines  peuvent 
remplir Tobjet;  car  le  but  que  l'on  se  propose  étant  toujours  do  déterminer  ^ 
une  circulation  d'air,  dans  une  snile  de  gaterii^  plus  oa  iiioiM  sfameaMS, 
n-pent  être  atteipt,  soit  en  lançant  de  l'air  iiréelaMeaeiit  «ompriné  par 
QDé  «itréinité,  soit,  au  contraire,  eo  aspirant  à  Tautre  boat ,  et  rejelant  à 
rextérieur  l'air  aspiré. 

On  a  aussi  proposé  d  emplnyer  la  vapeur  pour  opérer  un  aérage  arlificicl 
dans  les  mines,  en  empruntant  à  un  tuyau  de  vnpoiir,  placé  dans  la  huse 
d'aérage,  la  chaleur  nécessaire  pour  déterminer  une  aspiration  suflisunte, 
et  l'ascension  de  l'air  des  travaux  par  cette  buse  ;  mais  ce  mode,  suivant 
M.  Corabes,  ne  parait  pas  très- économique,  et  doit  conduire  à  des  diflfi- 
coltés  dont  rexpérienoe  seule  peut  faire  apprécier  la  gravité. 

Les  appareils  soufflants  ou  aspirante»  employés  pour  déterminer  la  circu- 
lation de  l'air  dans  les  mines,  doivent  remplir  les  conditions  principales 
suivantes  : 

i"  De  déplacer  (les  volumes  d'air  considérables  ; 

2"  De  n'imprimer  à  ces  inasses  d'air  que  de  faillies  \ite8ses  ; 

3°  De  n'augmenter  que  très-faiblement  la  pre^siun  de  l'air  qu'elles  pui- 
sent dans  l'atmosphère,  si  ce  sont  des. machines  soufllanles,  ou  dans  la 
mine,  si  re  tont  des  machines.  aS'pirantes. 

On  se  sert  beaucoop  en  Belgique,  -depuis  quelques  années,  ^  grandes 
machines  aspirantes  à  piston,  à  simple  et  à  double  elTet.  M.  Raimbeaus, 
adminiîitrateur  des  mines  duGrand-Hornu,  près  Mons,  a  bien  vou'u.  avec 
l'obligeance  la  plus  gracieuse,  nous  communiquer  les  dessins  complets  de 
ces  machines,  avec  ceux  des  ventilateurs  que  nous  allons  décrire.  Ndui 
nous  faisons  un  de\oir  de  lui  en  témoigner  nos  biens  sincères  remercie- 
ments,  et  de  le  citer  comme  l'un  des  manufacturiers  les  plus  rccomman- 
dables  et  les  plus  éclairés,  toujours  disposé,  pour  faciliter  les  progrés  de 
-  rindustrie,  à  encourager  les  essaisjdes  Jeunes  industriels  avec  le  plus  grand 
désintéressement 

VENTILATEUR. ASPIRANT,  A  AILES  DROITES, 
ÈtAMU  PAtL  H.  UtroEn,  oft  aoMs.  (riG.  2  n  3,  pl.  S7.) 

Ce  ventilateur  est  établi  sur  la  fossé  de  la  Saintè-Victoire,  à  Framérics, 
près  Mons  eo  Belgique  ;  il  est  représenté  en  élévation  sur  la  Tq^ne  3-4  (fig.2), 
et  en  plan  sur  la  ligne  1-2  (fig.  8).  Construit  sur  dé  grandes  dimensions, 
comme  le  montre  le  dessin ,  cet  appareil  est  posé  au  sommet  de  la  fosse, 
entre  deux  murailles  I,  en  maçonnt  ric,  dans  l'épaisseur  de  i  liai  une  des- 
quelles on  a  ménagé  une  ouverture  circulaire  !',  qui  n'a  pas  moins  de  l'util 
de  diamètre.  L'air  ou  les  gaz  aspirés  de  l'intérieur  de  la  mine,  arrivent  par 
ces  ouverlnres  dans  le  ventilateur,  et  se -trouvent  projetés  successivement 


VENTII-ATEru  ASPIRANT.  _  333 

au  dehors  pnr  les  p.-ilrlles  dioitos  A,  qui  reçoivent  un  mouveOMll  iforpMH 
tion  rap.di'  diins  le  sens  indiqué  par  les  llèrh«>s  (li^.  2). 

Ces  palettes  sont  en  tôle  niiui  e  de  2  itiilliiu.  d  épaisseur,  portées  sur  des 
bandes  de  fer  forgé  avec  lesquelles  elles  sont  rivées  ou  boulonnées, 
jjeor  iillPWjili  de  0"ii76»  «l  ieur  longueur  de  1*030.  Aioit  elles  fkré- 
soottel-ilMe«pft.ttMaMftiee4Hi^'eat  ppf  moindre  d'un  mètre  carré.  Afin 
de  pouvoir  régler  leur  inclinaison  par  rapport  aox  rayons  des  eerodi 
QU^eUes  décrivent,  les  bandes  qui  les  portent  ne  sontpas  invariablement 
filées  aux  bras  <:  du  verililateiir;  elles  sont,  an  contraire,  assemblées  h 
chartiiéi  i'  d  iiti  Im»uI  en  et  soiiteiiHes  vers  l  aiilre  piir  des  goupilles  /'  qui 
traversent  I  uti  di  s  trous  prali(|ués  dans  1  épaisseur  des  quarts  de  cercle  I), 
en  fer  méplat  et  placé  dejEiliamp.  Ou  a  pu  ainsi  faire  varier  à  volonté  l'angle 
de*  ailes,  et  par  conséqoenttMNiver  «elui  qidilMl^  plui  OûÊÊÊfÊÊÊÈ^ÊIt 
le  bon  effet  de  rappereil.  Cet  aBgle:|H|nll  ^iln  lli 
de  celui  que  la -pratique  a  fait  généralement  adopter  éi»,kitâ&édii3B(Uà 
sottfDénts  employés  dans  les  forges  et  les  fonderies. 

ï.es  bras  C  sont  en  fer  forgé,  assemblés  par  des  bouîons  sur  la  partie 
carrée  de  l  arbie  horizontal  K,  qui,  proloni^é  de  chaque  lAle,  e>l  mobile 
dans  des  coussinets  F,  et  porte  d  un  bout  une  poulie  à  joues  en  fonte  G, 
par  laquelle  il  reçoit  son  moufement  de  rotation.  Cêlte  ponHe  est  com> 
■bandée  elle-même  par  nna  aolre  ^rpi  diaiii^lni-b^iieoup  plus  grand, 
placée  sur  l'arbre  de  coàclie  do  nolewt  Qpi  mk  WÈ^mÊMÊm  à  Vipeor  à 
haute  pression  et  à  double  eOet. 

line  espèce  de  lenli  le  en  tdle  H,  flxée  au  milieu  de  l'arbre     est  des- 
tinée à  éviter  le  »  hoc  des  deux  coiirartîs  d'air  o  i  de  {in?,  qui  se  rendent  j\ 
l'appareil  par  (ha  jiie  «Miverlure  1'.  Cette  addiliofi  est,  selon  nous,  fort 
Utile,  et  nous  ne  vo}uns  pas  pourquoi  elle      serait  pus  appliquée  a  tous 
-les  ventilateurs  du  même  genre.    •     .  ■  •/ ^  -'^ jut^  ^  .-"'i 

•Suivant  m».QuÊkmi  m  if  jwmiKir  Mpfciot/  j  èite»#i>ites,  ne  peut 
jwutoutniaer  les  W/100»  du  IrafaUnioCewfql  WL  m  lilBllÉti  fÊm^ttÊH, 
il  utiUse  une  fraction  beaucoup  moindre  de4»  trat  AîSelta  cause  des  froi» 
téments  de  l'air  qui  ne  août  pas  utils,  suit  surtout  à  cause  du  choc  des  ailes 
droites  contre  l'air,  h  son  entrée  dans  les  ct  ihiies  formées  par  (cs  ailes.  » 

Quoi  qu'il  en  soit, (  e  système  de  inaclnrie  est  d  une  applir.ilion  fort  ulile 
dans  les  niiites,  à  cause  de  la  grande  sMuplicité  de  sa  construction,  de 
l'extrême  facilité  de  sa  mise  en  place,  comme  par  le  peu  de  frais  d'entre- 
tien qu'elle  exigé..      \       ,vl-  0 

Ces  veutUateors  A  feroeeistfiftige  nul  été  et  joui  de  plos  éii-plQt#^ 
quemment  employés  pour  aér«  des  lieux  d'habitation,  des  nlMi^ée 
réunion,  des  hôpitaux,  etc.  En  .\llemagne  on  s'en  *;ert  aussi  très-souvent 
pour  aérer  des  niiiu's.  |  ivstMiit-ni  cet  avantage  de  déplacer  de  grandes 
masses  d!.air,  eu  les  compmiaui  loi'j^  peu.  . 
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VfiNTlLàTBUa  ASPiaANT,  A  AIUB  GOCmn,  * 

ÉTABU  Mft  M.  OOIIMS.  ''(FIO.  I  n  5,  PL.  f7.) 

M.  Combes,  ingénieur  du  ptas  ^and  mérite,  a  publié  en  dans  les 
i4ftna(e<  dt&  Miius,  un  mémoire  forl  inlére^sant  et  très  étendu  sur  l'aérage 
detniiDei.  A|iri»a¥(iir  expliqué  hss  divers  appareils  employés  jusqo'alors, 
il  a  préseolé.an  veotllateor  à  ailes  coorbea^  qui,  eo  évilaoltef  NMonvénléiils 
des  premiers,  pût  réunir  tottles  les  ooBdiUofis  TOohMS  podr  ine  bonne 
«machine  d  aérage. 

Le  dessin  de  l'appareil  que  nous  avons  donné  en  projection  horizontale 
fig.  et  en  coupe  verticale  passant  par  la  ligne  5-6  (lif(.  5K  est  un  des  ven- 
tilati'urs  qu'il  a  établis.  L'année  dernière  en  Belgique,  sur  i  une  des  mines 
de  M.  Uaimbcâux.  Ce  ventilateur  a  été  (instruit  pour  pit>duire  le  même 
nfliBt  qtte  1»  machine  à  pisten  4t  la  houillère  de  fEapérapce,  près  Liège, 
c'est-à-dire  pour  eitraire  8  mètres  cobe»il*air  par  seconde;  la  diféraiee 
de  pression  entre  l'air  eitérieor  fit  T^ir  intérieur  étant  mesurée  par  une' 
colonne  d'air  de  HS"*  83. 

L'auteur  place  l'appareil  sur  le  puits  par  lequel  sort  le  courant  d'air  qui 
a  circulé  dans  les  excavations  soutei  rainos.  La  bouche  U  de  ce  puits  pré- 
sente la  forme  circulaire  que  l'on  \vd  sur  la  coupe  tig.  5.  line  plate-forme 
carrée  en  charpente  ou  en  maçonnerie,  est  assise  sur  cette  bouche 
pour  recevoir  4a  machine. 

Ce  ventilateur  se  compose  simplement  «le  trois  palettes  eyindrfqnes  et 
verticales  9,  en  tôle  minces  rivées  entre  deux  couronnes  horizontales  f 
et  /i.  La  première  de  ces  couronnes,  celle  supérieure  f,  est  formée  d'urie 
jaute  circulaire,  en  lôle,  et  de  six  bras  N,  en  fer  forgé,  réunis  à  un  n)ême 
moyeu,  et  dont  1  intervalle  est  encore  rempli  au-dessus  et  au-dessous  par 
de  la  tùle  mince.  Lu  coui'onoe  inférieure  h  est  complètement  évidée  à  • 
rintérieur;  elle  est  en  tAle,.aans4>ra8  ni  moyeu;  mais  elle  est  muiiie  tm- 
dessous  et  vers  te  «lilieii  de  sa^af^eiir  d'un  cylindre  fertièal  de  tôle  i,  qui 
plonge  â  tourne  avec  l'appareil  dans  l'ean  d*un  basrin.cirdilaire  en  fonte  P. 
L'objet  de  ce  cylindre,  rivé  à  la  couronne,  est  d'éviter  que  l'air  eitérieur 
soit  aspiré  par  le  ventilatcnr.  Celte  disposition  est,  comme  on  le  voit,  fort 
simple,  et  ferme  d'une  manière  hermétique  toute  communication  par  le 
dessus  de  la  couronne  inférieure,  entre  l'extériewr  el  l  nitériour.  Nous 
croyons  cependant  qu  elle  eût  pu  èti%  supprimée,  en  faisant  sinipiement  la 
pièce  P  comme  une  ample  fiomSère  circulaire,  dont  le  diamètre  intérieur 
de-la -partie  verticale  aurait  été  égal  au  diamètre  esiérimir  ét  la'  cou- 
ronne h,  qui  y  pépélrerait  dé  son  épaisseur.  On  aurait  ainsi  évité  ualrotte- 
ment  inutile. 

La  couronne  supérietire  pleine  est  Oxée  sur  un  axe  verlfca!  en  fer  J, 
retenu  a  sou  sumnu'l  pur  un  coussinot  en  cuivre  d',  renfermé  au  centre 
d'un  croisiltoo  à  quatre  branches  L.  Ce  croisillon  est  supporté,  au-dessus 
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4te-to  tMne  de  l'ippMflM^vpar  quatre  colonnes  verticales  M,  boolonhées  tar 
le»  oreilles  du  récipient  circulaire.  L'exli*éinilé  inférieure  de  l'axe  ter- 
tlcal  J  est  aiéçép,  et  renferme  nn  grain  d'acier  faisant  corps  avec  lui ,  et 
innhile  sur  une  pointe  0\e  aciérée  d,  ajustée  au  centre  d'ane  traverse 
courbe  en  fer  forgé  K  (voy.  le  détail  de  ce  pivot  sur  la  coupe  fig.  6). 
Cette  traverse  est  prolongée  suffisamment  pour  se  boolooner  «ras  le  réci- 

Entre  la  comoBDe  §apèriei]fe  et  le  orôiainoD  à  quatre  branches  L,  ett 
placée  une  poulie  ee  ffNite  0,  à  fBbordf ,  qai  eit  fliée  mr  Vubn  vertical 

commandée  par  une  poulie  pins  j^nde  montée  snr  nn  arbre  de  couche, 
qui  reçoit  lui-mi^me  son  mouvenirrrt  d'une  machine  à  vapeur  oscillante, 
marchant  à  haute  pi  «  sïiion  et  ii  siinpie  effet»  semblable  à  celle  que  nous 
avon»  donnée  pl.         volume.  .        ,    -  ** 

Il  e!>t  aisé  de  voir,  par  le  deann»  qve  l'air  arrivant  du  puits  par.  Teffet  de 
raspiratlon.se  projette  dansTappareil,  en  y  pénétrant  par  la  faaae  infé- 
.  denreqoi  est  complètement  ouverte:  11  s'en  dégage  latéraleiÉent-snr  tonte  ' 
la  circonférence,  étant  chassé  par  les  palèUiiS  courbes  pendant  leur  moa- 
vement  de  rotation.  Nous  renvoyons,  pour  la  partie  théorique  de  cet  appa- 
reil, au  mémoire  tn''s-(!éve1<>ppé  |)nl>lié  par  l'aut  ui  .  en  IH'iO,  dans  les 
Aniinl''s  des  iUiues,  et  au  sup{)iement  donné  en  18*1  ilans  le  luî-iw  iournal, 
et  .dans  lequel  on  remarque  qu'il  est  arrivé  à  celte  conclusion,  que  les  ven- 
tilateurs aspirants,  i  ;ailea  oonrhea;  penvent  donner  on  afirt  «tile  égal  aux 
60/100*  do  travail  itépensé,  lorsque  les  vitesses  aniEulalres  se  IrtiBVcnt 
enirç  9I"08  e(  80^  18,  aniqnelles  oorrespendeiit  des  volnnea  4*air  ektraks 
de6"  c-780et  5<>>  «  065. 

L'auteur  applique  aussi  son  ventilateur  à  ailes  courbes  dans  la  ventila- 
tion des  magnaneries,  dans  les  lit  ui  d'hnhifatioîi,  ou  le  volume  d'air  à 
déplacer  est,  en  général ,  de  1  à  2  mètrf'>  t  ulos  plus  par  seconde.  Dans 
ceiias,  il  fait  voir  q^e  le  rapport  de  l'eilel  utile  au  (PiivtHl  transrois  à  rap< 
nareil  est  au-dessus  de  0,5$  et  peut  a*éiever  à  0,600,  lorsque  les  vitesses 
.^t  eomprisesenlre  itt  et  16S(  Ipnrs  par  minute,  aptquelles  correspondent 
des  volumes  d'air  eitraî|li  raspeolivement  égaqi  à  Oi^-^-OW;  à  â  mètres 
aubes  par  seconde. 

Dans  la  plupart  des  fonderies  de  seconde  fusion  on  l'on  emploie  main- 
tenant des  ventilateurs  soufflants,  la  pression  de  I  ciir,  en  anièrr  des 
buses,  fM  mpsuréevpar  une  colonne  d  ea?i  dml  ht  itautcur  >a  soavent 
ju&qu  a  10  et  12  centimètres,  et  le  volume  d  au-  lancé  par  la  niariiine  ebt 
de  Off-30  è  0^-40  par  seconde,  soovent  mène,  davantage.  M.  Combes 
lorsqu'il  feil  ainsi  Tapplication  de  son  appareil  pour  souffler  des  cubilots, 
le  difipqpa  wtlpsleaRnt,,  c'est^é-diie  que  l'ate  est  heritonlal,  parlé  sur 
4eui)^[^iil|eta«^.CDmme  les  ventilateurs  à  ailes  droites,  et  fàir  asjMiré 
entre  par  deux  ouvertures  centrales  rïi/nnj^érs  sur  Ins  deux  disques 
opposés.  I  e^  II'  éi?alement  cylindriques,  i  (unmt:  dans  les  tig.  4  et  5, 
sont,, en  géoér«^ ,  au  nombre  de  qjuatroj  et,  pour  que  la  vitesse  absolue 
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nvcr  lH|nflIt'  \'\V\r  est  projeté  par  les  ailes,  se  conserve  le  mieux  possiWe,  il 
excentre  1  enveloppe  extérieure  du  ventilateur,  dans  laquelle  l'air  est 
recueilli,  et  qui  se  raccorde  avec  te  porte-vent  d'une  ceriaioe  quantité, 
par  rapport  à  la  sarface  cylindrique  décrite  par  l'extrémité  des  ailes. 
L*aateiir  trouve  encore  qoe,  dans  oette  applicatioo,  sod  fentUtteor  peut 
otiliierOa/iOOM  du  travail  moteur  Irananis,  sauf  tontefola  le  travail  ab- 
sorbé par  le  frollemeot  des  parties  aolidea  de  b  macbine  les  unea  coeCn 
les  autres. 

W.  C(Mr)l)ps  ne  manque  pas  d  observer,  ver^'  la  fin  du  supplément  de  son 
'I I  iilc,  i\\u'  pour  (li'i'liM'er  de  très-grands  voliirjics  d'air  so!!>  <!(  ti  cs-pctites 
pressions,  il  convient  de  construire  des  ventilateurs  de  grandes  dirnensious, 
et  tournant  lentement,  tandis  que  pour  de  petits  volumes  d'air  sous  des 
pressions  élevées,  Il  font  constmire  des  ventïlaleun  eitrèmement  petits, 
^doivent  tofuner  aveP  nue  rapidité  eicsHlve» 

VIS  PNEUMATIQUE  DE  SAUWARTAN,         ,  ' 
9àM,  m.  iiorrs.  (rift.  7  n  8,  pl.  fi7.) 

Il  y  a  quelques  années  que  l'on  a  cherché  à  appliquer  àes  vis  pneuma- 
tiques à  la  venlilatioa  des  mines.  M.  Motte,  ingénienrHnécanicien  à  Uar- 
ehiennes-mi-Pont  »  en  â  décrit  une  dam  son  Draiié  tiraira^e,  %{VÀ  lai  a  vain, 
en  idM,  une  médaille  d'argent  de  TAcadémle  des  sciences  de  Bmaelles. 
Elle  8  beaucoup  d'analogie  avec  celle  que  nous  allons  décrire,  et  qui  est 
représentée,  vue  de  face  sur  la  fig.  7,  et  en  projection  hoiizontale  fig.  8. 

Otte  vis  se  romposn  de  deux  denii'^ireà,  en  tôle  mince  V,  contournées 
sur  un  axe  commun  en  fer  /..  Elle  est  renfmnée  dans  une  enveloppe  cvlin- 
drique  de  foute  S,  ouverte  à  ses  deux  baset^et  encastrée  dans  une  dij^ue  on 
maçonnerie  élevée  vers  le  sororoçt'dn-pafHij||àe  là  galerie  d'aérage.  L'vne 
de  ces  bases  commonfqne  'avec  i'intériam*:-i^iMifC^  et  Fautre  avec  Tatr 
eitérienr.  L*aie  h  est  porté  au  centre  des  deux  croisillons  à  quatre  bran- 
ches T,  en  fer  foigé,  et  boulonnés  sar  tes  bordside  l'enveloppe.  11  porté  à 
l'un  de  ses  bouts  une  poulie  à  gorge  /,  qfiii,  par  une  courroie,  n'iyM  son 
mouvement  dune  poulie  dun  grand  diamètre,  placée  sur  Itnhro  de 
couche  d'unie  machine  à  vapeur  à  haute  pression  et  à  cjUndre  bonzoutal , 
comme  celles  construites  au  Creusot.  * 

La  vb  pneumatique  de  11.  Hotte  se  cpmpose  d'ane-sesle  spire>  qui  opère 
.une  révolution  entière  sur  son  arbre.  Celul-^i  est  tertteal  et  directement 
placé  au  centre  de  Touverture  . du  puits. 

M.  Souchet,  ingénieur  de  la  marine^  avait  anssi  proposé,  dès  IW^d'ap- . 
pliquer  une  vis  semblable  à  l'aérage  de  la  raie  des  vaisseaux.  Elle  se  com- 
posait d'une  simple  spire  en  tAIr,  nirtntée  sur  un  tambour  tournaolavec  un 
axe  vertical,  dans  une  enveloppe  cylindrique  (kp. 

Ces  vis  ont  sur  les  machines  à  piston  l  avantage  du  bon  marché^  de  la 
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irimpileill  êd  Msiroetioo  et  d'installation,  et  de  plus  d'être  d*nn  faible 
folame.  Elles  ont,  en  outre,  l'avantage  de  fonctionner  i  volonté,  comme 
machines  seafllantes  ou  comme  roacbineé  aspirantes,  sans  aucune  rocdi- 

tication,  et  en  changeant  simplement  le  sens  du  mouvement  de  rotation. 
Ceci  It  s  i-end  surtout  propres  à  être  employées,  ainsi      l'a  remarqilé 

M.  Molle,  romme  mncliincs  portatives  de  V'/m/  lo!-st|n'il  (Mit  pf^né- 

Iri'i'.  i\  la  suitf  iraiciilciits.  (iaii>  des  (M>itt''>  iiilt'tt(''«'s  lie  //ni/V/Z'.v.  jioiir 
seioiii  ir  des  ou\ ritTh  a>pli)\iés.  Dans  ce  cas,  elles  doivent  généralement 
font  lionner  comme  raacliines  soufOantes.  Elles  pourront  ètfe  établies  près 
de  Terobouchure  de  la  galerie  infectée,  en  un  point  où  le  courant  d'idr 
général  soit  sain. 

M.  Motte  a  annoncé  dans; son  TMité  que  sa  vis  pneumatique  povflit 
donner  un  efTt  t  utile  égal  aux  67  100''"  du  travail  dépensé.  M.  Combes,  t«Ntt- 
en  la  ref;ardant  comme  l'éiinîssant  toutes  les  conditions  principales  d'un 
lion  appareil  ,  ne  croit  pas  (pi'elle  utilise  lieauc oiip  j»liis  «les  5(1  l()0'''du 
travail  moteur  traiisMii>  .i  1  ,i\e  de  rotation,  mais  (pie,  >ous  le  rapport  de 
l'économie  de  ce  travail  moteur,  elle  est  au  uioins  uu^si  u>anta^eu>e  que 
les  grandes  machines  à  piston. 

Les  .effets  d'une  vis  pneumatique  n'ont  aucune  analo^é  avec  cèox  de  la 
vis  soofnantede  II.  Gagnard-Latour,  appelée  càgnsrdàle,*  laqdt^lle,  exé- 
cutant la  moitié  de  sa  révolution  dans  l'air,  et  l'autre  moitié  dans  l'eau, 
puise  par  son  orilice  supérieur  de  l'eau  et  de  l'air  alternativement.  L'air 
occupant  toujours  la  partie  la  plus  élevée  de  chaipie  spire,  tandis  que 
l  eau  occupe  la  partie  basse^  descend  de  spire  en  spii  e.  en  se  compi  imant 
de  plus  en  plus,  sous  les  pressions  des  colonnes  d  eau  qui  séparent  les 
espaces  occupés  par  Pair,  et  finliifar  sortir  au  bas  de  la  vis  puui  passer 
dans  le  porte-vent.  . .  ^  '  .  .  • 

•  Lorsqu'on  prend  aiieaini|^le  ¥l%iAt  If.  Combes  dans  son  SOpplémeril 
au  Traité  de  TAérage  des  l|î||tlj;:DQ'on  la  loge  dans  une  cloison  percée 
d'une  ouverture  cyJindriqinÉ^,  «t  qu'on  la  fait  tourner  suivant  le  système  de 
•M.  Motte,  l'air  qui  remplit  cette  vis  ne  peut  être  délogé  et  ne  peut  cir- 
culer en  sens  invcisi'  du  mouNemeiil  de  rotation  imprimé  à  ce|le-(  i ,  (ju'en 
vertu  de  lu  pression  déterminée  par  le  t  hoc  de  l  orilii  e  antérieur  de  la  vis 
sur  l'air  que  cet  orilice  vient  frapper,  et  du  vide  déterminé  en  arrière  de 
son  orifice  postérieur,  par  suite  du  même  mouvement.  Il,  n'y  a  là  aucun 
effet  de  force  centrifuge,  car  Vair  peut  sortir  de  la  via  à  la  même  distadce 
de  l'axe  de  rotation  où  il  est  entré.  »  ' 

Nous  devons  ajouter  à  ces  observations  les  documents  suivants,  qui 
viennent  de  nous  i^tre  adressés,  sur  notre  demande,  par  M.  Itainbeaux, 
et  qui  sent  dus  à  M.  ifiqpiD,  ingéuieiu'  lics-distiugué  au  tiraud-iioniu, 
près  .Mous  :  ,  •   '  •  '    .  . 

Cette  VIS  (  celle  j^Kyréflonlée  sur  les  ilg.  7  et  8^  pl.  27),  est  établie  Sur  lo 
puits  aux  échét^é^^ktôm  ja^  i,  du  charbonnage  de  .Sauwai^an-snKw 
Dour.   .        ,       :   ^    .  ^.      .  ^ 

11..^  Si  • 
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. .  J.e  diamètre  intérieur  du  cylindre  enveloppe  S  est  de  ["'iOti;  , 
La  longueur  est  de  0^800; 

Celle  du  demi-pas  de  Thélice,  sur  laquelle  les  deox  cloisoDS  en  tôle  qui 
'  rorroent  la  vis  sont  constniitesi  est  de  i . . .  0" 730 ; 

Le  diamètre  de  cette  vis,  de   1"°  iOO; 

Geltû  de  son  axe  en  fer,  de.  .  0"046. 

Le  21  janvier  la  vis  débitait  3,908  mètres  cubes  d'air  par  seconde, 
à  la  température  de  1^  et  sous  la  pression  de  0" 755. 

L'excès  de  pression  de  Tair  extérieur  sur  l'air  aspiré  par  la  vis,  était 
mesuré  moyennement  par  une  colonne  d'air  de  16^87^  dont  le  poids,  pir 

niMre  cube,  était  de  1,28  kilog. 
Le  travail  utile  de  rapparetl  était  alors  de  :  ' 

3».e.908  X  tm  X  I6"8i  =  >84;i8$i» 

84,388  T  75>  «  i, la  che?. -vapeur. 

El  le  noiuhrr  do  révolutions  romplétes  par  minùte  était  de  {^50  à  ^i. 

La  lorcf  niolrii c  dcpiMisc»'  ('tait  de  îî,3T  chcvaiix-vapcnr;  par  conséquent 
la  vis  réaliïciil  etivii  uii  3.']  p.  lOU  du  lra\(iil  moteur  ti  atiMni^. 

a  Si  I  I  fiel  utile  de  cel  appareil  n'est  puii>  plus  considérable,  nous  dit 
M.  Glé[)in,  je  Crois  qu'on  doit  en  attribuer  la  eause,  en  grande  partie,  A 
rexistefue  de  deux  courants»  en  sens  inverse,  qui  ont  liça,  Tnn  près  de 
Taxe  de  la  et  l'autre  près  de  l'enveloppe,  et  qui  se  manlfeatenl  tou- 
jours, comme  l'a  démontré  M*  Combes  (  voir  son  Supplément  au  Traité  de 
TAéiDge  des  mines,  tome  wiu,  3"  série),  toutes  les  fois  que  le  diamètre 
du  noyau  de  la  vis  est  trop  r<-iible. 

a  Les  expériences  que  j  ai  laites,  ajoute  M.  Glépin,  sur  les  ventilateurs 
à  force  centrifuge  ne  sont  pas  encore  assez  complètes  pour  que  je  puisse  en 
tirer  des  conclusions  exactes;  mais  dès  qu'eiles.le  seront,  je  m'empresserai 
de  vous  les  communiquer.  Je  dois  dire  cependant ,  dès  k  présent,  qu'il  me 
parait  douteux  que  Tellet  utile  du  ventilateur  Léloret  (décrit  ci-deasufl 
fig.  3  et  3),  comme  il  est  construit  à  Suinte*>V}eUiire,  dépasse  30  108  do 
travail  moteur  dépensé  pour  le  mettre  en  mouvemeot.  » 

M.  Rainbeaui  a  bien  voulu  avoir  l'obligeance  d'ajouter,  aux  documents 
précédents,  les  données  d'expériences  faites  également  avec  le  concours  dé 
M.  Glépin,  sur  les  grandes  machines  soufDanles  à'pjston,  dont  il  nous  a 
aussi  adressé  lés  dessins  fort  bien  faits.  Espérant  que  ces  données  paraî- 
tront de  quel({ue  intérêt  à  plusieurs  de  nos  abonnés,  nous  nous  faisons  nn. 
plaisir  de  les  publier^ 
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MACHINE  ASPIBANTB  A  PISTON, 

SB  LA  âOCXkri  on  6IA]C»«DUB0!I. 

La  force  ciïertive  disponil>1e  de  la  machine  motrice  est  de  25  cheTaui. 

Le  diamètre  intérieur  des  cuves  est  de  3""  53  ; 

1^1  longueur  de  la  course  des  pistous  varie^  suivant  la  vitesse  de  la  IB^- 
cliiue,  depuis  1°' 70  jusqu'à     90.  .      ,       "  . 

Le  25  janvier  1842,  à  la  température  eitérieure  de  0*  êt  sous  la  presiton 
barométrique  de  0*71^,  la  macbioe  rejetait  dans  Valmosphâre  û^kk% 
par  .seconde. 

Le  volume  engendré  par  l'excursion  des  pistons,  pendant  reipériepce» 
était  do  7™  <=  267  par  secoinle. 

La  diflerence  entre  le  volume  jaugé  et  le  \oiume  calculé,  tient  aux 
perles  et  à  resf>a«  <•  nuisililr  de  la  machine  à  piston. 

L'excès  de  prc>sion  de  I  air  extérieur  sur  l'uir  aspiré  pui-  la  uiachine  était 
mesuré  moyennement  par  une  eotômie'd'iir  de  73^10  de  iiauteur. 

Le  poids  du.  mètre  cube  d'air  lâtucé  de-  vapeur  d'eau  à  0*,  et  ibiii. 
0»7437,étant  de  1,367  kilog.^  le  travail  utile  de  la  nucbûw  à  pirton  était» 
le  jour  de  oette  observation,  de   -  . 

6,U2  X  1.267  X  73,76  =  eoa.OSJ" 
602,03  :  7&  «  8,021  cbev.-vapeur. 

La  course  des  pistons  était  de  1" 876;  - 

Le  nombre  d'excursions  complètes  de  chacun  d'eux,  de  11,88 pttr.mi* 
nute,  et  !<'  tv;n;iil  moteur  ti  ansmis  de  21,28  (  lievanx-vapeur. 

La  ma(  liiiir  à  pistons  réali>ait  alors  0,377  de  la  lorce  moti'ice  dépensée 
pour  la  mellre  en  mouvement. 

La  supériorité  de  ces  résultats  sur  ceux  fournis  par  la  machine  de  l'Espé- 
rance, près  de  Liège  (  dont  le  compte-rendu  est  inséré  dans  le  tome  xv, 
3*  série,  des  Annales  d^s  Xines),  tient  è  un  meilleur  état  d'entretien  de  la 
machine  du  Buisson,  à  une  construction  plus  parfaite,  et  principalement 
:  IX  contn -poids  (pte  M.  Kainbeaux.a  fait  adapter  aux  clapeli  des  pistons, 
poui*  en  faciliter  l'ouverture. 

MACUINE  A  PISTON , 
»B  LA  CRAIfPB  VBim  DU  BOIS  DB  BAINT-GBISLAIN. 

La.  force  effective  disponible  de  la  machine  est  de  10  chevaux. 
Le  diamètre  intérieur  des  cuves  est  de  9^6^; 
La  course  des  pistons  varie,  suivant  la  vitesse  de  la  machine,  depuis 
l-eo  jusqu'à  l'°80. 
Le  18  mai  18^2,  le  volume  d'air  débité  par  la  machine  a  été  trouvé  de 
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'015  |){ir  seconde,  à  la  température  de  i^**,  et  sous  la  pressioa  eité- 

rieui  e  <lt'  O^Tôl  1. 

Le  volume  engendré  par  l'excursion  des  pistons  était  S""«013  par 
jiecoiMla,  à  la  même  température,  et  sous  la  même  pressiOD. 

La  différence  entre  ces  deoi  volumes  tient  encore  aux  pertes  et  à 
l'espace  nuisible  de  la  machine  à  pistons. 

L'excf's  de  pression  de  l'.iir  extérieur  sur  lair  en  mouvement  dans  la 
galerie  souterraine,  était  mesuré  moyennement  par  une  colonne  d'air 
de  27""  63. 

Le  poids  du  mètre  cube  d'air  saturé  de  vapeur  tl  eau,  h  la  température 
et  sous  la  pression  précédentes^  étant  de  1^'  ijtdj  le  travail  utile  de  la  ma- 
cbioe  à  pistons  était  de 

2,616  X  l,ai6  X  27,03  =  87,859^ 
87,8501"  ;  76  =  I,t71  cbefrvapeur. 

Im  course  des  pistons  était  de  l^âl,  et  le  nombre  d'excursions  com- 
plètes (montée  et  desceste)  de  chacun, d'eux,  de  16  dans  89  secondés, 
soit  10412  par  minute. 

La  force  motric  e  dépensée  était  alors  de  chevaux;  par  consé- 

quent l'eQ'et  utile  de  la  madiine.  était  équivalent  à  0,26  du  travail  moteur 

transmis. 

«  La  dillérence  entre  ce  résultat  et  r<  ux  de  la  machine  du  Buisson  est 
considérable,  obsenc  AL  Glépin,  si  I  on  remarque  surtout  que  les  cuves  et 
les  pisttius  des  deux  machines  sont  construits  de  la  même  manière;  mais 
elle  s'eiplique  facilement  par  le  mauvais  état  d'entretien  de  la*machiiie  de 
la  Grande- Veine,  et  par  Tinterruption  de  Téconlement  de  rair  dâns  la 
galerie  pendant  une  certaine  partie  de  la  course  des  pistons,  interruption 
causée  probiibleinent  p.ir  la  difiiculté  d'ouverture  des  clapets  qui  sont 
placés  au  fond  des  cuves,  o 


GRANDE  MACHINE  • 

A  MORTAISER,  ALÉSER  ET  RABOTER  LES  BIÉTAUX 


(rLAMCBBS  28,  29  ET  30) 


ïteçnh  t|ue  H.  Gavé  a  été  appelé  à  constraire  poor  la  marine  nationale 

dea  appareils  à  vapeur  de  jjrande  poissanco,  il  s'«^s(  tronvé,  par  cela  mftme 
amené  à  disposer  des  raa«iiines-outils  d'une  dimen>*ion  coDsidérable ,  afin 
de  pouvoir  travailler  avec  avanlatîe  les  pln«  lirosses  pièces.  Ain«i .  (h'pnliî 
la  publication  de  In  machine  à  nil>rtter  les  métanx  l  î"  \"nh,  pl.  0  et  10),  il  a* 
achevé  et  ajouté  dans  son  établissement  les  m;ichines  suivantes  : 

1"  Un  martinet  mû  par  une  machine  à  vapeur  dont  la  force  peut  s'élever 
à  4ft'Ghevain»  ponrforger  les  plos  forta  arbrea>  lea  manivellea,  les  bielles, 
les  traverses  et 'tiges  de  piston  ; 

Une  belle  et  grande  machine  à  raboter,  à  outil  mobile ,  dont  le  banc 
a  environ  12  niôtres  de  longueursur  i  niMiPs  do  l.ir^e,  semblatde,  qunnt 
au  principe  de  construction  .  à  celle  que  nous  avons  publiée  ;  il  a  ajouté 
depuis  peu  à  l'un  des  porte-outils  de  cette  machine  un  système  qui  permet 
d'aléser  sur  place  et  verticalement  des  trous  percés  dans  les  pièces  mômes 
èrèboter;  r 

8*  Un  gros  Umr  à  chariot  dont  le  plateau  n'a  pas  moikis  de  3  mètres  de 
diamètî^,  et  les  jnmelles  dn  banc  en  fonte  ont  S  mètres  d'écartement; 

40  Une  machine  à  aléser  verticale  ,  poor. l'alésage  dés  grands  cylindre*;^ 
de  1  h  3  niMi-es  de  dianièfre.  Cette  machine  a  cela  de  particulier,  qu'elle 
est  (  (wnpU'lt'ment  enlrt  rée  dans  une  fosse  profonde  de  plus  de  5  mètres, 
en  ma(.'onnerie  solide  servant  a  recevoir  les  points  d'appui  à  toute  hauteur. 
Sun  mouvement  principal  est  au-dessous  du  plateau  ;  celui  du  porte-outils 
est  déterminé  par  deni  vis  de  rappel  logées  dans  Tarbre  ;  • 

5^  Une  machine  à  percer,  à  balancier  mobile,  pour  percer  el  4Sfler  des 
trous  parallèles  sans  déranger  la  pièce.  Cette  machine  est  vraiment  rernar- 
qoable  par  ton  heureuse  disposition,  Aussi  rend-eHe  de  grands  ser?  ices  ; 


# 
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0*  La  belle  et  forte  machine  à  mortarscr  que  nous  allons  décrire,  et  qui 

pornii  t  non-seulement  de  pratiquer  des  rainures  ou  mortaises  dans  l'inté- 
rieur (les  pii'ces  de  fer  ou  de  funle,  mais  encore  d'aléser  ces  mêmes  pièces 
et  de  les  raboter  soit  sur  plat,  soit  sur  dinnip. 

Ainsi  une  manivelle,  (omme  (■•'Ik*  des  fortes  mnrlilnes  dob.iteau  à  vapeur,' 
étant  en  fer  corroyé,  doit  être  travaillée,  en  sortant  de  la  for^e,  sur  tous 
les  sens  ;  il  faut  qu'elle  soit  alésée  au  moyeu  pour  s'ajuster  sqr  son  arbre, 
et  à  l'ceil  pour  recevoir  le  manneton  qui  la  relie  à  la  bielle  ;  il  faut,  de  plus, 
pratiquer  une  ou  plusieurs  mortaise»  à  son  centre ,  puis  la  dresser  non. 
seulement  sur  ses  faces,  mais  encore  sur  tout  son  contour  latéral.  On 
conçoit  (pi'il  est  avanl.i;ieti\  pour  le  constructeur  de  pouvoir  faire  toutes 
CCS  opérations  sur  la  même  machine  ;  c'est  ce  que  Ton  obtient  fort  bien 
avee  relie  de  M.  Cavé. 

De  même  une  tète  de  bielle,  une  traverse  de  tiycs  de  piston,  doivent  être 
alésées,  puis  dressées  sur  leur  contour  extérieur;  il  faut  encore  aujourd'hui 
pouvoir  faire  ces  opérations  sans  déranger  la  pièce.  Il  y  a  ainsi  une  foule 
d'objets  de  petites  comme  de  grandes  dimensions  qui  peuvent  6tre  cohi- 
piétement  travaillés  sur  une  machine  aussi  heureusement  combinée.  Pou- 
vaut  enlever  à  chaque  coup  de  burin  des  copeaux  de  métal  énormes,  com- 
parativement à  ceux  obternis  par  la  main  de  lOuvricr,  elle  opère  avec  une 
rapidité  extrême,  et  i>ermel  mémo  d  éviter  à  IVoiti  des  coudes  de  mani- 
velle t'omme  dans  les  arbres  coudés  des^iocomotives,  par  exemple,  avec 
'  beaucoup  plus  d'éoonoinie  qu'on  ne  lo  ferait  i  chaud  à  |a  forge  ^  avec  te 
secours  du  marUuet. 

Cette  machine  eit  doue  réellement  précieuse  pour  tout  te  tnvaO  qu'elle 
est  susceptible  de  faire;  aussi>  dans  un  atelier  important  comme  eelof  de 
M.  Cavé,  elle  n'éprouve  jamais  de  tliAmage  ;  elle  se  trouve  constamment 
occupée.  Ce  constructeur  a  été  chargé  d'en  faire  plusieurs  sur  le  inêrae 
modèle  pour  les  ateliers  de  la  marine.  11  en  a  égalemeul  cuiislruitd'autreSj 
d'une  dimension  plus  considérable. 

Nous  aurions  pu  encore  mentionner,  parmi  tes  niadtiiiemMitHs  établies 
par  MM.  Gavé  frères^teoe  leurs  propres  ateliers  : 

1«  One  petite  machine  à  dresser  les  écrans,  composée  simplement  d'une 
poupée  de  tour  dont  te  plateau  est  disposé  pour  recevoir  k  son  intérieur 
1i  et  mt^me  16  écrons  sur  une  même  circonférence  ,  de  manière  à  per- 
mettre de  dresser,  à  l'aide  d'un  su[»|uut  à  «  Iiariot .  une  lace  de  lOUS  ces 
écruus  à  la  l'ois,  c()mme  si  l'on  tournait  une  même  mu  taie; 

Une  petite  mucliine  u  dresser  la  surface  intérieure  des  chapes  ou 
brides  qui  entôiireBt  tes  eoussinets  des  tètes  de  btelles  ;  elle  consiste  aaasi 
dans  on  plateau  cireulahv  portant,  sur  sa  circonférence  et  de  chaque  côté, 
plusieurs  outils  qui,  dans  leur  mouvement  de  rotation,  attaquent  à  te  fois 
.les  deux  faees  intérieures  de  la  bride,  laqmlle  avance  au  fur  et  à  mesure  ; 

3"  l  ne  petite  madiine  à  mortaiser,  propre  6  terminer  le  dressage  des 
parties  circulaires  des  chapes,  brides  ou  têtes  de  bielles,  etc.;* 
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4*Plosiear9ma«hiDes  h  percer,  verticnics,  d'une  dispositio&très-simple 
et  trèS'COtnniod^  et  plusii^urs  autres  oui  ils  divers. 

En  voyfinftous  cos  npparoils,  on  peut  diit*.  snns  crainte,  qno  nous  Ti'avons 
pas  Itodiii  (le  ri'i  oiirir  nn\  mrf  niiiritMis  anuLiis  pour  avoir  de  hons  onlils. 

Ces  ronstrucleurs  se  «ont  aii>>i  oi  r,ip«''s  de  reinonler  sur  une  trï'^s-nrande 
ét  iielle  leur  fonderie  de  foule,  qu  ils  séparent  des  al«'liers  de  construcliou 
et  de  montage.  Dcpois  ils  ont  opéré  à  la  Iriirrière  de  La  Chapelte  la  trans- 
lation de  l<ior  grand  atelier  de  chaudronnerie,*  è  la  t^  duquel  s'èst  fait 
remarquer  M.  Lemaltre,  leur  digne  beau-frère,  dont  Tindnstrle  déplore  la 
perte  récente. 

DESCRIPTION  GÉNÉRALE  DH  LA  MACHINE  Â  HORTÂIâËR. 
PLANCHES  28,  29  ET  30.  ' 

L'objet  principal  de  cette  machine  est  évidemment  de  mortaiser  on'  de 
raboter  verticalement  Kintérieiir  ou  Textérieur  des  grosses  pièces  métal- 
liques ;  maïs  comme  clic  remplit  aussi  d'autres  conditions  ipii  la  rendent 
applicable  au  travail  d'une  foule  de  pi(>ces ,  nous  devons  diviser  la  descrip- 
tion que  nous  nous  proposons  d'en  donner  en  plusieurs  paf  lies  distinctes, 
savoir. 

Le  morlaisa;,'e  ou  le  rabotage  vertical;  ,  - 

a*»  L'alésage,  qui  est  également  vertical  ; 

3<*  Le  tournage  ott  le  rabotage  circulaire  horizontal.* 

Avant  de  décrire  chacune  de  ce»  parties ,  nous  croyons  qnll  est  utile  de 
donner  quelques  explications  sur  la  construction  partiGaIi^re  du  bAti  de 
cette  machine,  qui  est  réellement  d'une  él  'gancc  et  d'une  solidité  remar- 
quables. Mais  d  abord  il  est  itidispeiisablc  de  dire  un  mot  des  différenfr^  et 
nombreuses  lii^ures  qui  ]\'|  rt  M^nteiit  renscmblc  et  les  détails  de  cet  appa- 
reil, pour  arrivera  bien  le  comprendre. 

La  fig.  1  de  la  pl.  28  le  montre  en  élévation  de  face  sur  la  plus  grande 
largeur. 

La  fig.  t  le  fut  toir  en  élévation  latérale  sur  une  fiace  per|iendiculaire 

à  la  précédente. 

La  liii.  '^  est  une  vue  de  face  de  l'un  de«  disques-mnnivellcsetdela  bielle 
qui  transtnellent  au  porle-oufils  un  mouvcmcnl  vertical. 

La  li<^'.  '»  doitne  le  tra(  e  géométrique  du  mécanisme  qui  fait  qiarclieî  la 
plate-forme  et  les  plateaux  rectangulaires  rtiférieurs. 
-   La  Og.  5  donne  les  détails  de  l'un  des  coussinets  qui  conduisent  la  tra^ 
verse  du  porte-outils  dans  la  direction  vertirale.  ' 

La  Bg.  6  est  une  section  horiiontale  faite  à  la  hauteur  de  Taie  1/  (fig.S)- 

La  flg.  7  de  ta  pL  29  représente  une  coupe  générale  faite  par  l'axe  delà  . 
ma*  liint»,  parallMcmeut  à  la  lig.  1,  suivant  la  ligne  1-2  des  plans. 

î.a  lig.  8  est  uni'  seconde  coupe  verticale ,  (|ui  est  égalemeut  faite  par 
1  l'axe,  mais  suivaul  un  plan  ^  perpendiculaire  au  précédent. 
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La  fig.  9  montre  en  élévation  et  en  coupe  fer(icale|»iA(e  de  l'une  des 

bielles  qui  font  marrher  le  porl«'-outils.  . 

La  ti^.  10  est  une  section  verticale  d'un  des  disques-manivelles,  faîle 
suivant  la  ligne  13  1'*  du  [>lan  fig.  18,  pl.  30. 

La  iii!,.  1 1  donne  le  plan  et  la  coupe  de  l'écrou  en  cuivre  qui  est  traversé 
iiar  la  vis  de  rappel  k'  (fig.  7  et  8).    ,  ,  > 

La.  fig.  12  est  t»  plan  du  collier  eif  Tfer  qui  sert  de  support' ani  petits 
engrenages  adaptés  sur  le  sommet  du  porte^utllsj,  et  qui  sont  désignés  sur 
cette  fif^ure  par  leuril  cereles  primitifs. 

La  lit,'.  13  rst  une  section  verlicalc  de  ce  collier .  suivant  la  li*zno  15-1  fi. 

Les  tig.  H  et  lô  font  voir  le  profil  cl  la  confie  traiisxcrsak'  «lu  ctiariol 
horizontal  de>tiné  au  rMliotaiie  circulaire  des  pièces.  Ces  sept  ligures  de 
détails  sont  dessinées  à  I  échelle  d  un  décimètre  pour  raèlre. 

La  fig.  16  delà  planche  30  est  un  plan  vu  en  dessus  du  sommet  de  la 
'  machine. 

La  flg.  17  en  est  une  section  horiiQntale  faite  i  la  hauteur  de  la  ligne 

flg.  1. 

La  Qg.  1£  montre  une  seconde  section  horizontale  par  l'axe  de  l'arbre 
npoleur  des  disques-manivelles,  suivant  la  ligne  7-8  (des  fi?.  1  et  7). 

La  fig.  19,  une  troteième  coupe  faite  plus  bas^  suivant  la  ligue  9-iO 
(iig.  7  et8}.  . 

La  fig.  20,  une  quatrième  et  dernière  coupe  horizontale,  faite  au-dessus 
de  la  plate-forme  eiréulaire,  suivant  la  ligne  i  1-12. 

Les  flg.  21  et  8S  donnent  au  l/lO*  l'élévation  et  la  cAupe*  transversale,  de 
la  vis  sans  fin  qui«ngrène  avec  la  plate^ériDe»  de  son  axe  et  de  ses  supports. 

Bâti  de  la  machine.  —  Ce  bàti.ae  compose  de  quatre  pilastres  can- 
nelés A  qtii,  fondus  deux  à  deux  avec  dos  tiavei'ses  horizontales  et  paral- 
lèles A^  forment  deux  forts  (  liAs^is  vei  lit  aii\.  dont  l  écarlement  intérieur 
est  de  près  de  2  mètres,  et  dont  la  liauteur  n Cst  pas  moins  de  2"" 850.  Il 
est  aisé  de  voir  par  les  plans,  fig.  19  et  20,  que  la  section  de  ces  pilastres 
n'est  autre  qu'une  équerredont  les  deux  côtés  sont  à  angle  droit  et  àcan- 
nelnres  demi^rculaires  sur  les  faces  extérieures.  Leur  hase  est  carrée  et 
'  repose  sur  uîi-  ihasnf  solide  en  pierres  de  teille  et  maçonnerie.  Des  pattes 
ou  oreilles  sont  m  '-nn^écs  aux  extrémités  el  vers  le  milieu  pour  recevoîr 
les  chAssis  quadrangulaires  Y,  X  et  N',  dont  la  forme  et  la.  construction 
sont  hien  déterminées  par  les  difTérenls  plans. 

Sur  le  châssis  le  plus  èlové  repose  le  chapitean  en  fonte  B,  qui,  composé 
de  quatre  branches  courhées,  se  trouve  surmonté  il  une  corniche  rçctan- 
gulaire  qui  termine  bien  Tappareil.  Comme  enjolivement , M.  Gavé  a  fait 
poser,  sur  les  parties  inclinées  des  quatre  branches,  des  dauphins  contés  en 
fonte,  sans  doute  comme  hommage  à  la  marine,  pour  laquelle  il  a  construit 
plusieurs  machines  semblables. 

Ce  chapiteau  n'est  pas  composé  d'une  seule  pièce  :  les  deux  cétés  les 
plus  larges  ônt  été  ODulés  séparément»  mais  avec  leurs  branches  corres- 
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pondanto^ .  dos^^îilfes  inUrmédiaires,  fondues  avec  les  coulisseaux  verti- 
cauv  z.  (•!  |f. liant  ii  riiid'iii-nr  des  orcillps  ((iu'.  in\  réunîs'irril  ]o  (mit 
ftvrr  (ii'S  liinilnus;  cl  rniDiiir  n>  roM!i'->-i';in  \  ^t'  Irimi'u'llt  .1  |;i  hd^c  des 
cnip,iUt'iu<. ut'i  ijui  >c  lut'iil  <iii>»i  sur  le  chà>'>is  V,  ti  eji  ix'nuIU'  que  \c  i)*- 
lèiue  forme  uii  seul  corps  lout  à  fait  solide.  Ces  coulisseaux  out  dû  êU'O 
fobdus  séparémeot ,  aBii  de  pnuv||r^b9  Aidl^éieiit  dreiBés  i  fhitérieor, 
pour  servir  de  guides  aux  glijsIèNwPWtîePt  coiuloireU  îraverM  ImH-  ^ 
zontale    dont  il  >rra  fait  menflon  plus  loin. 

Au  centre  du  même  chi^ssts  V,  et  de  celui  do  dessous  \.  sont  ajusté* 
de*;  f-nussifiefs  en  liron/c  l>icri  iilt'st's  'îuivaiil  l  axc  vrrtir.d  de  'n  m  icfiine, 
puni  iiMiiitf'iHr  !r  pdi  tt' -  Idmrs  C. .  soif  lors^ju'il  inorl;ii'-<'^  Suii  ioi*s*|ii  il 
tourne  ou  qu  il  aîè>e.  Des  evidcuiejils  y  soiil  ausîi  nu'iiajj;('^  daiis  lus  diljé- 
rcntes  parties,  soit  compae  allêgisëement,  soit  pour  Uvrcr  passage  à  plu- 
sieurs pièces  mobiles  de  la  machime.  Bofiu  i\$  feçoiTeDt  lea  ooussiiMla  de 
plusieurs  axes  de  commuriication  de  iDonveai^iit  \  ,  ^ 

Le  châssis  inférieur^M'  forme  en  même  temps  platenu  fixe  p(»nr  porter 
les  pldgues  ou  plateaux  mqbiles  qui  fqrit  avancer  .tes  pit  (es  a  tiav.iilh  i.  II  «r 
a  ('"fé  prénlaldemcnt  dr^^ssé  nvfr  brnnrtinit  dt*  foin  sur  '«a  Ou-c  liorizoïfi^, 
laquelle^ glisiie  le  plateau  iN  entre  le^  deux  coutis&eauxi^àsjfc','- 

MÉCANISME  POUR  L&  MORTAISÀGE  I-/' 

OV  LB.  aABOTâOB  VlàTICAL. 

».  .  •  • 

Construction  de  l'arbre  portb-octils  vertical.»  L'une  des  pièces 

importantes  de  la  machine  est  rvidemmefit  l'arbre  porle-outils.  M.  Cavé, 
voidant  arriver  à  le  faire  servir  non-seulement  pour  morlaiser  et  raboter, 
mais  encore  pour  tourner  et  aléser,  lui  a  donné  une  disposition  fort  simple 
et  très-convenable  pour  ce  double  but;  ce  n'est  autre  qu'un  arbre  vertical  C, 
eo  fonte,  creux  et  cyliodrique  dans  tonte  sa  hauteur.  Ifaintenu  par  les 
couisinëls  ajustés  au  centre  des  châssis  V  et  X;  il  ne  peut  que  suivre  une 
direction  parfaitement  rectiligne  et  vertic  ale  dans  fa  marche  dternative- 
ment  asccnsioni^elle  et  descensionnelle  qu'il  doit  avoir. 

TI  est  alésé  h  sa  partie  inférieui*e  pour  recevoir  la  tige  cylindrique  F. 
que  nous  appellerons  le  petit  porte-lames  de  reelian;ie,  parce  qu  elle  wrie 
de  formes  et  de  dimensions,  suivant  le  travail  qu'elle  a  à  luire.  Sur  la  lig.  1, 
où  Ton  suppose  raboter  verticalement  le  contour  extérieur  d  upe  mani-  * 
velle  Z.  et  sur  la.flg.  2,  q&  iine  rooitaise  est  supposée  faite'  dans  la  même 
pièce,  l'outil  (/^fut  doit  effectuer  ces  deux  opératioM,  est  ajusté  dans 
une  rainure  verlic  aie  pratiquée  sur  ce  luu  te-Iames.  et  y  est  retenu  par  une 
bague  en  fer  o",  rpie  l'on  serre  à  volonté  à  l  aide  d'une  vis  de  pression. 

Cet  outil  fi'  pré>^enfe.  ipiaiit  ;\  sa  forme,  beaurou])  d  analo^iie  avec  le  ber-  . 
d'ùue  du  inenni-iei-;  on  lui  donne  seulement  des  dUncnsions  serisil>lemt'iit 
plus  considérables  :  travaillant  par  bout,  il  est  nécessairement  très-solide^ 
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et  pent  enlever  de  forts  éopeaai  de  métal.  Cependant  il  f  a  des  cas  oà  Ton 
est  obligé  de  lui  donner  une' grande  longnear/commedorsqu'on  veut  faire 
une  rainure  oo  mort^se  dans  l'intérieur  d'iipn  pi^<  o  profonde,  et  dont  le 
diamètre  nn  pt^nrif^t  pn<  !  ^  !  lissor  périrhcr  le  porU'-Inmrs;  il  est  alor& 
susceptible  t\^-  vilmT  ou  de  llct  hir,  ce  (pii  fait  faire  le  rommencf  ment  de 
la  rninure  un  peu  en  bi^^eau.  (Vrst  un  inconv (''iiiciit  de  fort  peu  d'impor- 
tance, du  resl(!,  car  il  n'est  pas  très-sensible,  surtout  si  on  a  le  soin  de  don- 
ner moins  de  fer,  c'e>t-à-dire  de  faire  moins  jnordre  l'outil  à  chaque  passe. 

U  tigtf  faiblement  conique  du  porte-laâes  F  est  ajostéé  à  la  partie 
Jnfét4eorè,de  L'arbré  G ,  et  fixée  par  une  dafëtte  qull  snfBt  iféiititlHr  Hifl- 
qoViÉt.teiMe  eHànger  on  letetli^locer  par  un  autre  prqpre  à  Talétageroa 
on  rabotag9^  çônnie  In  l'a  snppo,sé  sur  la  flg.  8  de  In  pl.  29. 

Mouvement  vertical  du  porte-oi  tii  s.  —  La  disposition  ndopt(^p  par 
le  con>itniclenr  pour  transmettre  h  l'arbi  e  porle-oiitils  une  marcbe  recti- 
lij^iie  dans  la  direction  nirrae  de  son  axe,  est  simple,  solide,  et  telle  sur- 
tout qu'elle  permet  de  prendre  la  pniss<n)<  e  n 'cessaire  pour  attaquer  ja 
pièce,  en  enlevant  beaucoup  de  fer  à  la  fois,  sans  risque  ^e  nigtiTC  ét 
saut  enltiffc^qiie  la  courroie  de*commande  ne  glisse  sur  te  puttUÉlÉjfmè. 
Ainsi,  A  restréoilté  d*on  Brbre  de  couche  Y,  qui  règne  ^la  i^^Mt 
largeur  dë-la  machine,  est  montée  une  forte  poulie  en  fonte  tournée  Hi 
qui  n'a  pas  moins  de  l^ââde  diamèti  e  ext»'rieur,  sur  O""  1-2  de  largenr. 
Sur  le  même  arlire  «ont  aussi  montes  deux  i)ii,'nons  droits  K\  de  0'"  11  de 
diamètre,  (lui  eiiurriuMit  respeclivenieril  avec  le^  roiio  en  foiilo  K.  Ics- 
quelUs  porlciil  (>"\SS  de  diamètre  :  ainsi,  le  rapport  entre  ces  dernières  et 
les  pignons  qui  les  commandent  est  comme  8:1.  .'  * 
'  Ces  toues  K  sont  placées  sur  les  axef  en  fér  P,  qui  sont  tofli  ÊÊÊtWà 
.line  fliiêitae  ligne  haritontalc  perpendiculaire,  çt  dans  le  nkéfnè'fiàlHHIè 
Farbre  porte-OQttls  :  Us  sont  supportés  par  des  coussinets  f,  placés  au-desslb 
dcr  chA^is  supérieur  V.  Deux  plateaux  circulaires  en  fOiÉte  Q  sont  adaptés  h 
une  extrémité  de  ces  axes,  et  symétriquement  de  chaque  cété  de  l'arbre  C  ; 
une  C0tdi«se  est  ménagée  snr  un  diamètre  de  rliacun  de  ces  plateaux,  pour 
recevoir  un  j,'lissoir  ou  coulisseau  '  ,  bien  dressé  Mir  toutes  ses  faces,  et 
que  l'on  relient  en  un  point  quelconque  par  un  boulon  (voy.  fig.  3, 
pl.  â8,  et  18,  pl.  M)).  Deux  bielles  en  fer  forgé  U  viennent  s'adapter  aux 
ptateaux^par  les  goujons  inférieurs  V,  en  se  rapprochant  dtï  ètf  MMHR 
plut  on  moins  de  leur  centre,  strivant  lA  place  domiéé^èitt  ieioÉllbëaux. 
Ainsi,  eii  tournant,  les. fïlateaux  font  exactement  rofBce  de  deux  rtlani- 
firilea  variables' de  rayon,  sui'.anf  la  position  des  goojoiis  t',  qui  la  re)ienl 
à  la  partie  inférieure  d<'s  bielles.  La  léte  de  c(  l!e<-c[  s'ns<(^mble  s«r  une 
traverse  unique  et  boi  izontale  r,  en  fer  foi^'é  ;  par  c^n^ '(picnt,  elles  com- 
muniquent à  cetl'-  d 'rriièn*  un  mouvement  rectiliyne  qui  e^l  exactement 
vertical,  parce  quelle  e>l  guidée  dans  sa  marche  par  deux  coussinets  u, 
qui  glissent  dans  les  guides  en  fonte  z,  boulonnés  par  leurs  ext 
lebàUderappareit.  '  y^u 
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An  centre  de  la  même  traverse  est  adaptée  une  tige  ftletée  k'^  dont  on 
Terra  te  principal  objet  dans  Topératlon  de  l'alésage  et  du  ttfurnage,  mais 
qui,  pour  le  mortaiMge,  ne^rl  qu'à  réunir  la  travers»  àvec  l'arbre  porte- 
outils,  eomme  le  montre  h  voiij)c  vpitiialf  (iii.  7.  Ainsi,  nn  foif  ni.iinlc- 
nnnl  rnjnmnrif  \p  mnuvt'niciit  do  i-dtaliot;  do  In  jimdio  de  ('(tmnïrHidc  (1  c^l 
triiiisfoniu'  (r;il)on!  en  iiii  mouvement  boiiiiroiip  moins  rapide,, puis  en  Un 
(Mj;n'  I  i  t  tdi;;ru\  i ommuiiiinu'  ii  1  iii  ltro  piu  te-ontiîs. 

Ur,  il  cbi  ui.-é  d  Cfclmitu  quclb  j»oul  lc&  ray^jurls  du  vileSiL-  qui  cxblcul 
entre  res  mouvement»,  dana  on. travail  continu,  comme  celui  qui  consiste 
à  raboter  de  la  fonte  ou  du  fer,  en  sachant  par  avaneo  la  vitesse  qu'il  con- 
vient de  donner  à  l'ouUl  dans  les  différents  cas.  Noos  ^vpns  déjà  dit  que 
l'on  compte  en  général  sur  une  vitesse  moyeiine  do  8  l  ontimètres  par 
scroiido,  '■oil  ".  r^ipfuti  oulil  toiirno  des  piC-ocs  do  fonlo  »3\t('Tiouri'ni('nl , 
soil  lor-itju'il  drL's>f'  on  plaiianl  ou  on  inorlals«inl.  Si  donr  on  snpposo  ly.io 
la  li  uitoui'  do  In  luooc  à  moi  lai>or,  tollo  qno  la  mani'a'lh'  Z  i^ui  c>i  numléc 
sur  la  nidchino  (li^.  1  cl'ij,  suil  de  23  ccatiUièUcîj,  comiue  il  faut  quo 
l'outil  dépasse  un  peu  cétte  hauteur,  surtout  au-dessus,  on  peut,  sans 
crainte,  ra^tre  la  course  de  Voutil  à  26  centimètres.  Cet  espace  poorra 
donc  être  parcouru  moyennement  en 

S6/'8  =  3,â5  secondes; 

et  comme  il  faut  compter  le  môme  temps  pour  remonter,  il  en  résulte 
que  les  plateani  Q  devront  faire  une  révolution  entière  en  6  secondes  et 
demie;  par  conséquent  Ils  feront  en  une  minute 9,93  tours.  Mais  ces  pla- 
teaux tournent  8  fols  moins  vile  (|ue  le  pignon  et  la  poulie  motrice,  le 
nombre  de  tours  de  eeui-ci  ne  sera  donc  pas  moins  de 

9,S3  X  8  »  78,84. 

La  circonférence  de  la  poulie  H  est  de- 

1,22  X  3,1416  =  3-839. 

La  vitesse  par  seconde  à  sa  circonférence  est  donc  de 

3,832  X  13,84  :  60  =  i-^Tlô. 

^  Ainsi  la  vitesse  à  donner  h  la  courroie  motrice  est  près  de  60  fois  plus 
grande  que  relie  transmise  n  l'outil.  Avec  une  telle  disposition,  il.  est  aisé 
de  comprendre  que  h\  copin  Mic  ù  la  îui  lli-  on  p'^nt  donner  d  'jà  environ 
10centim»'tres  de  jurge,  ot  qui  enlb^a^^e  la  poulie  iur  une  étendue  de  près 
de  2  mètres,  ne  peut  évidemment  glisser  sur  elle,  quel  que  soit  d'ailleurs 
l'eflort  demandé  parle  liorin,  lequel  effort  peut  s'élever  à  1  cheval-vapcur, 
solvant  l'épaisseur  do  métal  enlevé  à  chaque  eoupv 

On  peut  concevoir,  d'après  cela,  comment,  avec  une  telle  machine,  on 
dêtaclie  nvee  l'outil  des  copeaux  de  fonte  cl  même  des  copeaux  de  fer  de 
4  à  5miIlimrti-os  (répai^seur  .sur  une  lai'^^-f'ur  (jui  f^l  ^  h  'i  fois  plus 
grande.  11  est  important  du  reste,  aujourd  hui  que  1  ou  eiécute  ces  énormes 
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apparaih>  ilb^  ptosieiin  pièces  ODt  des  dimensions  si  moostnieDses;  il 
imporCç,  disons-nous»  que  les  outils  qui  doivent  les  trava^ler  soient  asseï 
puissants  pour  eqlçvér  de  forts  copeaux  à  la  fois,  sans  quoi  il  serait  Inipos- 
sibl»'  nnx  nK't  anicîcns  de  les  consiniit  o  nvnr  quelque  chance  de  bt'niTice. 
Ainsi ,  pnr  exemple,  si  l'on  examine  une  mani\elle  des  machines  d'un  appa- 
n  il  (le  (  hevaux,  tels  que  ceux  qui.  ont  été  construits  par  M.  Cavé, 
elle  a,  toute  finie  : 

1"1'»0  de  rayon,  mesure  d'un  centre  à  l'autre; 

0  8-20  diamètre  au  moyeu  qui  embra^  Tarlnre; 

0  430  épaisseur  à  ce  moyen  ; 

0  480  diamètre  de  rouverlure  ou  de  l'arbre  ;  • 

0  GAO  diamètre  an  manneton; 

0  -336  épaisseur  à  ce  mannelon;   '  r 

O'iSO  diamètre lillérieor;  . 

0  210  épaisseur  au  milieu  du  corps; 

9  436  largeur  vers  ce  milieu. 

Comipe  une  telle  tnaniveHe  est  en  fer  corroyé,  provenaul  d'ten  grand 
nomtire  de  bandes  réunies  et  soudées  ensemble  au  martinet»  Il  serait  trop 
long  et  trop  coûteux  de  chercher  seulement  à  approcher  de  ces  dimen- 

siojis  par  le  martelage.  Aussi,  en  sortant  de  la  forge,  elle  présente,  on 
peut  le  dire,  une  masse  presque  informe,  ou  nu  moins  tellement  jjro'-sière, 
qu'il  faut  la  travailler  dans  tous  les  sens  pour  la  rendre  ce  qu'elle  doit  Otre 
réellement.  Dans  ce  travail ,  la  macliifie  à  mortaiser  joue  un  très-grand 
rôle,  et  celle  de  M.  Gavé  présente  ce  précieux  avantage  de  permettre 
•  de  la  dresser  sur  tontes  ses  faces,  de  Taléser  et  de  là  rainer.  Il  n*est  pas 
rare  que  l'on  ait  quelquefois  9  à  4  centimètres  d'épaisseur  de  métal  i 
enlever  dans  certaines  places;  Pour  les  ouvertures  ménies,  comme  elles 
viennent  de  forge  proportionnellement  beaucoup  plus  petites  qu'elles  ne 
dovrainit  l'tMre,  on  les  aj^randit  ifabord  par  l'outil  à  mortaiser,  avant  d*y 
passer  raléjioir,  parce  que  l'opération  se  fait  plus  l  iipidement. 

Sans  doute  il  faut  dépenspp  ph]s  de  force  motrice  pour  enlever  ainsi  à 
froid  une  grande  quantité  de  ler  mic  une  forte  pièce  qui  a  été  mal  rendue, 
comme  foi^pie,  à  la  forge;  mais  cette  dépense  est  incomparablement  bien 
moindre  que  célle  que  l'on  serait  obligé  dé  faire  en  hommes  et  en  combus- 
tible, si  Ton  voulait  les  parer  entièrement,  c'est-à-dire  les  achever  ph» 
parfaitement  au  feu.  On  aurait  de  plus  le  grave  inconvénient  dè^ risquer 
bien  plus  souvent  de  brûler  la  pièce  en  chautTant  beaucoup  trop  certaines 
parties.  (>  a  quoi  l'on  doif  plus  particulièrement  s'attacher  pour  la  ronfec- 
lion  de  ces  manivelles ,  tomme  des  arbres,  des  bielles,  des  tiav(Mfis  de 
piston,  etc..  c'est  au  corroyai:»',  à  la  soudure  de  toutes  les  barrer  entre 
elles,  <  {  qui  doit  exister  aussi  bien  au  lœuv  qu  à  ta  circonférence.  Chez 
M.  Cavé,  qui  a  acquis,  dans  ce  genre  de  travail ,  une  bonne  renommée,  on 
Fexécote«de  manière  à  ne  rien  laisser  i  désirer.  ToGles  ces  grosses  pièces 
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sont  chauffées  dans  un  four  à  révorbôrfi,  ce  qui  est  beaiironp  plus  conve- 
nahU»  (juc  dans  un  foyer  <l<'  forge,  qnelquo  ^rand  qu'il  suif,  pan  c  (|uo  la 
(  halrur  Y  i^st  plus  con^lanli',  et  qu'elle  peut  péjiêtrer  plus  rt'L'uliiM'efncînt 
(lans  toutes  les  molécules  de  la  pièce  j  c'est  uu  point  capital  pour  obtenir 
do  bonnes  et  fortes  soudures. 

Les  disques-manivelles  Q  portent  0*685  de  diamètre  etlérieur;  la  plus 
ifrande  distance  i  laquelle  on  puisse  flxer  les  goujons  i'  de  leur  centre  est 
de  0"  280  ;  par  conséquent,  le  diamètre  Ait  cercle  décrit  par"^  goujons 
uu  de  la  pîius  grande  course  veriicatedu  porte-outils,  est  de 

0,28  X  8  B  0-56. 

Pour  les  appareils  les  plus  puissants  construits  jusqu'ici  en  France,  nous 
ne  croyons  pas  qu'on  ait  eu  besoin  d'avoir  à  mprtaiser  ou  à  raboter  des 
pièces  d'une  jsussi  forte  épaisseur.  Cependant  W  dernière  machine  que 
M.  Cavé  vient  de  construire  dans  les  ateliers  de  la  marine,  et  qui  est  en 

tout  point  un  tiws|rins  forte  que  celle  que  nous  avons  représentée,  permet 
d'obtenir  une  rourse  sensiblement  plus  ronsidérable.  On  sait  que  la  marine 
veut  entreftiendre  Texécution  d'un  appareil  de  bateau  bien  supérieur  en 
puis>ancti  a  tout  ce  qui  a  été  fait  chez  nous. 

Moyen  dk  uégleu  la  louuse  et  la  I'Osition  du  porte-outils.  — 
.  Il  est  évident  qu'en  variant  la  place  des  gowjons  sur  les  disques  pour 
changer  la  longueur  de  la  course.  Il  faut  en  même  temps  modifler  leur 
vitesse  de  rotation," et,  par  suite,  celle  de  la  poulie  motrice,  pour  conserver 
à  l'outil  à  peu  prés  sa  marche  habituelle.  A  cet  effet,  l'arbre  de  couche  de 
i  atelier,  qui  doit  traiistueltre  le  mouvement  du  moteur,  |  orte  plusieurs 
poulies  de  dillereiils  dianit  lren  qui  penni-ltent  d  arriver  à  celte  mudilii  a- 
tion  d'une  manière  simple.  On  doit  aussi,  en  réglant  la  course  du 
porte-outils,  déterminer  sa  position  exacte  par  rapport  à  la  pièce  à  tra- 
vailler, ce  qui  est  extrêmement  commode;  au  mojen  de  la  vis  de  rappel  hf, 
qui  lie  la  traverse  supérieure  v  ô  l'arbre  vertical  G.  Pour  pouvoir  opérer  la 
manoeuvre  de  cette  vis  avec  facilité,  le  constructeur  a  adapté  sur  sa  tête, 
au-dessus  de  la  traverse  une  roiu'  droite  dentée  J,  avec  laipiellc  engrène 
constamment  un  lon^  pi-non  \ertiial  .s,  dont  Taxe  se  |)r<)longe  plus  bas 
pour  i)orler  vers  la  partie  iuférieurc  une  petite  roue  sur  la(iuelle  passe  une 
chaîne  sar«s  lin  ii'  qui  se  rend  horizontalement  sur  une  autre  petite  roue 
semblable  ûxée  au  sommet  derla  tringle  i  [  Qg.  1,  pl.  28,  et  6g.  18,  pl.  30). 
Cette  tringle  descend  è  la  portée  de  l'ouvrier,  et  porte  à  son  eiti  émité 
inférieui^une  manivelle  Ir,  à  l'aide  de  laquelle  il  peut  la  fUre  tourner  ra* 
^dément,  soit  à  droite,  soit  à  gauche,  solvant  qu'il  veut  faire  remonter  on 
redescendre  le  porte-outils.  Nous  devons  remarquer  que  pour  effectuer  ce 
changement,  on  règle  d'abord  la  courte  au  moyen  des  glis>oirs  i,  comme 
on  l'a  vu  plus  bout,  puis  on  fait  tourner  les  dis<{ues  de  manière  que  les 
bielles  et  leurs  goujons  i'  se  trouvent  dans  une  direction  verticale;  il  en 
résulte  qu'en  faisant  tourner  la-vis  de  rappel  V,  celle-ci  ne  peut  ni  monter 
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ni  descendre;  c'est  soa écrou  incru^lé  au  humaicl  de  l'arbre  C  qui  mtrdiey 
et  avec  loi  le  ivurte-outib. 

'  OitAVUKr  PORTART  m  nicn  a  TRAVAiiuutf»  Vm  la  machine  <|«i 
noQs  m^upe,  )e  système  de  chariot  adcf  té  par  U.  Cavé  pour  recevoir  les 

pièces  à  dresser  et  leur  communiqoorna  certain  mouvement,  est  disposé 
de  telle  sorte  qu'il  permet  do  les  faire  marcher  soit  circulairemcnt,  soil 
dans  deux  directions rcctilignes  et  perpcndiciilaiiTS  l'um*  à  l'antre;  or,  en 
^combinatil  ces  mouvements  entre  eux,  il  est  facile  de  raboter  suivautdes 
courbes  (juckunqucs.  Ce  système  i  oll5i^te  en  :  " 

1"  Une  plate-forme  circulaire  en  fonte  L  qui  est  destinée  à  porter  la  pièce 
'  à  mortaiser.  Dressée^ar  ses  deoi  bces  horitontales  avec  beaucoup  de  soin, 
elle  est  garnie  d'entailles  ou  rainures  disptHiées  suivant  des  rayona»  et  pro- 
pres à  recevoir  des  boulons  qui  doivent  y  assujétir  la  pièce.  On  fait  prca- 
lablcmentrepof^r  cellle-ti  sur  des  cales  en  bois  et  /-  (fig.  1  et  2),  réduites 
à  l'épaisseur  convenable.  Le  pourtour  extérieur  de  cette  |)latc  forme  est 
taillé  en  gorge  et  suivant  une  denture  hélicoïdei  très«exaclement  faite, 
avec  laquelle  on  fait  en;^rcncr  une  vis  sans  fin  j  ; 

2^'  Une  large  et  forlc  plaque  rectangulaire  en  fonte  M,  sur  laquelle  est 
assise  la  plate-forme  précédente,  et  dont  la  douille,  exactement  tournée,  la 
traverse  à  son  centre,  o0  elle  est  elle-même  alésée  avoc  soin;  Cotte  plaque 
est  aussi  bien  dressée  sur  toutes  ses  faces  et  évidée  à  Fintérieur.  Elle  doit . 
marcher  dans  le  sens  de  lapins  grande  largeur  de  la  machine,  A  cet  efTet, 
elle  est  ajustée  à  queue  d'hironde  entre  deui  forts  coulissoaux  parallèles  n', 
et  renr^rme  dans  son  intérieur  une  vis  de  rappel  p',  qui  est  ausii  parallèle 
aux  coulisscaux  ; 

Z'*  Enfin  un  grand  plateau  N,  portant  à  son  tuur  la  plaque  précédente, 
et  reposant  sur  le  châssis  inférieur  y,  qui  fait  corps  avec  le  bâti  de  l'ap- 
pareil. <  .e  plateau  doit  roarcherdaDS  une  direction  perpendiculaire  àcdie 
de  la  plaque,  et  pour  cela,  il  est  mobile  «ntre  deux  coulisscaux  fixes  n". 
qui  sont  aussi  exactement  placés  sur  des  lignes  perpendiculaires  au  pré- 
cédents II'  et  a  uj(  lis  sur  le  châssis  N\  Il  renferme  également  une  vis  de 
rappel  ^,  qui  sert  il  U>  faij-e  marcher  dans  cette  direction. 

Mouvement  de  chacunk  des  pièci'-s  dc  cnAUiox.  —  L'a\e  de  la  vis 
sans  fin  ./,  qui  l'ngn'^îic  nvec  îa  plate-formo  ileiitée  L,  se  prolonge  de  chaque 
côté,  et  en  dehors  dos  roussinetsà  é([iierre  le  reçoivent.  Il  porte  deux 
roues  à  rochets  * ,  dans  I  uite  desquelles  on  (ail  engager  un  cliquet  en  fer 
assemblé  à  charnière  avec  le  levier  i  fourche  f{pU  Celui-ci  est  libre 
autour  de  ('axe,  et  porte  vers  Textr^mité  miedouille.in'jtque  Ton  y  retient 
piir  une  vis  de  prespipn/e|  qui  s'assemble  à  rotule  aveo  la  partie  inférieuie 
dé  la  tringle  g,  dont  elle  doit  recevoir  un  mouveme|lt  alternatif.  Cette 
ti'jngle  î/est  en  deux  parties;  celle  supérieara  est  creuse,  pour  recevoir 
une  lige  plus  petite  f/'  (jui  en  forme  le  prolongement  dc  manière  à  per- 
mettre de  r  'i;ler  leur  longueur  totale  avec  facilité,  selon  les  ^e^oillS,  et 
proportiouneUcuienl  u  lu  course  que  i  on  veut  donner  au  levier  a  fourche  f 
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J,;i  fi;;('  /'  s'.iilaplc  par  si>ii  suiumct  t  u  un  ixiiiil  du  loviur  a  husculc  et  A 
couli>>L' j',  dont  le  point  d'appui  Ir  be  lrou>o  suv  la  turnidie  de  l'un  dus 
pilasti'es  A,  fig. 

Au  bout  de  Tan  dei  arbres  de  couehe  P  est  montée  une  maDivelIe  p'  qui 

se  termine  par  on  galet  cylindrique,  lequel,  à  chaque  révolution»  fait  bas- 
culel*  le  levier/,  et  détermînp  par  suite  la  marclio  de  la  roue  à  rocliet  e, 
de  la  vis  do  rappel  el de  la  plnlf-forme  dentc'e  f  fi^-.  i  cf  '»)•  Un  ronlre- 
poids  h  ,  ad.ipté  vers  l'autre  extrémité  du  ievier/  tient  équilibre  à  une 
p  u  tic  du  système. 

La  seconde  roue  à  rochet  e  qui  est  placée  à  l'autre  bout  de  l  ave  de  la 
vis  sans  Bn  j,  est  destinée  .à  recevoir  un*  mouvement  semblable  que  Ton 
pourrait  produire  en  sens  contraire,  en  transportant  les  tringles  et  leviers 
vers  la  gauche  (fig.  S).  On  peut  aussi  au  besoin  s'en  servir  pour  faire 
mari  lier  la  vis  à  la  main,  ou  la  remplacer  par  une  manivelle. 

(À'tte  vis  de  rn|t]t>'I.  o\  pnr  conséquent  la  denture  de  la  p!;it(  -r<»rme,  ont 
eiivirim  M]  inillimt'tres  de  pus,  et  hi  rou  •  h  rnchct  porte  2i  dents;  si  donc 
ou  adint.t  que  le  cliquet  prcniu'  à  (  luiijue  coup  i:ne  di  nl,  la  vis  ferait  1/24" 
de  tour,  et  par  const'ijuenl  la  plate-forme  man  lierait  de 

36^24  =  1^5  millimètre. 

On  peut  aisément  modifier  cette  quantité  en  plus  ou  en  moins,-soit  en 
changeant  ta  roue  à  roch  t,  soit  en  variant  le  point  de  suspension  de  la 
tige  'i'  dans  la  coulisse  du  levier  j',  ce  qui  varie  évld  'mmcnt  la  course  du 
levier  à  fourche  /',  qiioii|ii*'  rcilc  du  prcinici'  l'olr  cun  '  iiitc.  Conum*  en 
général  dans  le  monv  nncnt  t  in  uiaire  on  peut  niarrlici  i  apidenieut,  on 
rèj^ie  souvent  le  mécaidsme  pour  faire  tourner  la  vis  de  rappel  de  l/i2*,  et 
même  de  iflSr  détour,  ce  qui  fait  avancer  la  platc^forme  de  3  à  6  millimè- 
tres par  chaque  révolution  dos  plateaux  à  manivelle. 

Si,  au  lien  de  f  ilre  (ourncr  la  |)ièce  h  dresser  circulairement,  on  voulait 
au  contraire,  In  faire  niarcluM-,  soit  dans  le  sens  de  la  longueur,  soit  dans 
16  sens  de  In  largrur  de  la  mariii  ii\  il  faudrait  nppli(pier  le  iuArani>ime 
précédent  à  l  uue  ou  à  Taulrt^  des  Ni>  de  rappel  /<'  et*/,  ce  qui  de\ieul  a>sez 
facile,  si  l'un  remar.|ue  que  iu  douille  <y- est  a&sembii  e  à  rotule  avec  le  bas 
de  la  ti  iu^le  ^,  .et  que  la  longueur  de  celle-'ci  est  varialiie.  Ainsi,  eu  trans- 
portant la  roue  e  sur  le  bout  de  la  vis  (/^  par  exemple,  il  suffirtit  de  ral- 
longer la  tringle  g,  qui  seulement  agirait  dans  qne  dirâction  légèndnent 
inclinée,  au  lieu  d'être  verticale.  Cette  vis  ^  étant  supportée  par  des  cous^ 
sinets  h  demeure  sur  le  clià>sis  N',  fait  avancer  l'écrou  en  CUivre  qu'elle 
traverse  el  qui  est  a(la|»lé  sous  le  plateau  midiilcN. 

De  même,  pour  l'aire  Ioui  im  r  la  \is  //',  ou  Irausporleriiit  lu  roue  f  à  son 
extrémité,  cloti  placerait  le  ievier  a  iourclje  dans  une  du'ei  lion  perpendi- 
culaire à  celle  qui!  occupe  sur  le  dessin  flg.  1  et  k,  ce  qui  lui  est  pemii 
par  le  système  à  rotule  de  la  douille  g*.  Cette  vis  est  aussi  supporte  par 
des  coussinets  qui  sont  rapportés  sur  le  plateau  N,  et  son  écroo  est  edipté 
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à  rinlérietir  de  In  plaque  M  ;  par  conséquent  lonqpi'elle  tourne^soit  dans 
qn  sens,  »oH  dans  l'autre»  elle  fait  avancer  oa  reculer  celtes. 

MÉCANISME  POUR  L'ALËSÂGE  INTÉRIEUR  DES  PIECES. 

Coi^TRucTiON  DU  PORTE-LAMES.  —  Quelle  quc  soit  l'opération  que  l'on 
veuille  effei  tuer  sur  In  machine  que  nous  décrivons,  Tarbrç  principal  C  est 
toujours  en  jeu;  seulement  il  revoit  des  mouvements  dilîérents.  Ainsi 
nous  avons  \u  que  pour  mortalser  ou  raboter  verticalement,  on  le  fait 
mouler  et  descendre  ;  mais  pour  aléser,  il  faut  le  faire  touroer  sur  lui- 
méine.  On  remplace  dans  ces  derniers  cas,  le  porte»lanies  F  que  l'on  a  vu 
sur  les  1  et  2,  par  on  aub«  F'  (flg.  9,  pl.  29),  qui  en  diffère  peu  évi- 
demmentf  mais  qui,  an  Heu  de  recevoir  nn  beo-d'ânë  sur  le  coté,  est  tra- 
versé vers  sa  partie  inTérieure,  de  part  en  part,  par  une  lame  d'acier  o*què 
Ton  dispose  soit  pour  travailler  d'un  seul  bout,  comme  sur  le  ilessin,  soit 
plutôt  pour  attaquer  des  deux  bouts  a  la  fois,  comme  on  doit  le  faire  le 
plus  souvent.  Il  est  vrai  qu'alors  il  faut  que  la  lame  ait  exa»  tementia  lon- 
gueur du  diamèlr^^  môme  du  trou  que  l'on  veut  obtenir  après  l'alésage.  Le 
second  portHames  est  évidemment  ajusté  au  bout  de  l'arlire,  de  la  même 
manière  que  le  premier  ;  Tà  lame  n'y^t  retenue  que  par  une  clef  qui  It 
serre  en  detous. 

.MoovEUBirr  atciTLAiRE  DD  poRTB-ODTiLs.  —  Pour  coramuniqucr  i 

l'arbre  C  un  mouvement  de  rotation  continu  ,  le  constructeur  a  suivi  le 
principe  qu'il  avait  déjà  ndopté  antérieurement  sur  des  machines  à  aléser 
spéciales  qui  fonctionneut  encore  à  l'établissement.  Il  a  appliqué  sur  cet 
arbre  une  roue  horizontale  en  fonte  £,  dont  le  diamètre  est  de  l'^kO,et 
qui  engrène  avec  un  fort  et  long  pignon  cylindrique  D,  évidé  à  l'intérieur 
et  monté  sur  un  axe  vertical  en  fer,  qui  pivote  par  le  bassnr  une  crapaa- 
dlne  rapportée  au  bâti,  et  qui  est  retenue  par  le  haut  au  moyen  d'un 
collier  1'  (dg.  1  et  2,  pl.  28,  et  fig.  i9,  pl.  30).  Le  diamètre  de  ce  pigubn 
est  de  0"  25  ;  ainsi  son  rapport  avec  la  roue  qu'il  commande  est 

::25: 140OU1  ^5,6$ 

par  conséquent  ponr  un  tour  de  celle-ci,  il  doit  en  faire  S,6.  A  sa  base 

supérieure»  il  porte  une  roué  d'angle  p  qui  lui  est  solidaire  et  avec  laquelle 
on  peut  faire  engrener  un  pignon  d'angle  à  douille  a,  ajusté  sur  l'arbre  de 
couche  en  fer  I,  qui  se  prolonge  sur  toute  la  largeur  de  la  machine. 

Cet  arbre  porte  d'un  bout  un  cône  G  ou  poulie  à  trois  diamètres,  par 
laquelle  il  reçoit  son  mouvement  du  moteur;  il  est  reçu  vers  ses  extré- 
mités par  des  chaises  en  fonte  munies  de  coussinets  et  l'apportées  au- 
dessous  des  traverses  supérieures  A'.  Quand  il  doit  communiquer  son 
mouvement  au  porte-outils,  on  fait  embrayer  le  pignon  a  avec  la  roue  p,  au 
moyen  de  ta  tige  à  embase  c  (Og.  I}.  Cette  tige  montée  sur  Taxe  horizontal 
b\  fait  roffice  de  fourchette  d'embrayage,  parce  que  son  embase  s'engage 
dans  la  gorge  cylindrique  du  pignon  a.  Or,  au  bout  de  l'axe  t/,  en  dehors 
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de  ToDe  des  brides  qui  le  retîenDent  contre  deux  des  pilastres  du  bâti, 
est  assemblé  à  charnière  i|n  mancl^e  vérticiri  en  fer  méplat ,  terminé  par 
line  poignée  et  agrafé  dans  Tune  des  éncoi-hes  de  la  patte  a'  qui  est  adaptée 

h  un  pilastre  (fi^.  i  el  '-2).  II  est  ividont  qu'en  faisant  passer  le  manche  h  de 
.droite  ;i  gauche*,  de  manière  ;i  reri'jnufM"  d.nis  !a  promit'Tp  cncix  he  de  la 
patte  I<i  thzi'  '  ,  p;H'  l'os'  illalioii  de  l'axe  / '.  sur  ltM[ii('l  cllr  c^t  moulée, 
passera  de  j^audu'  a  droite,  rt  i»ar  corT^i'.iiieiil  fera  t  n.uv'ner'  W.  ])i;;iiou  a 
avec  la  roue  p.  d-  (  Itau^etneitl  peut  éxidcainienl  i>  etl'ec^uer  pendaul  la 
rotation  même  de  l'ai  bre  de  couche  1.  "  ' 

*  Comme  Tarbre  porte-outib  est  très-fort,  ^nu  ^  l  ii  n'a  pas  moins  de. 
32  centimètres  de  diamètre,  on  conçoit  que^l'on  ptaisse  s'eo  serrir  jiôur 
aléser  des  cylindres  de  grand  diamètre,  mais  dont  la  hauteur  sérait  toufe-^ 
fois  limitée  pu*  la  distance  (pii  existe  entre  le  phiteau  L  et  le  chAssis  du 
milieux,  la(iuelle  est  de  0"'90.  Il  sudirait  en  ellet  d'ajuster  ù  la  partie 
jiderieure  de  cet  aihre.  an  lieu  fin  coile-lariM  S  J"',  un  manchon  portant 
jtinsieurs  burins  convenablemenl  iIi-iiom  s.  rtiMiine  on  le  l.iil  du  re>te  sur 
toutes  les  machines  u  aléser,  et  ronime  on  l  a  \u  >ur  la  pl.  iU  du  lome  J''^ 
Avec  ce  système,  on  pourrait  sans  crainte  aléser  des  ouvertures  de  0"'80 
iriNlètre  de  diamètre.  U  faut  évidemment  varier  la  vitesse  de.l'alésoir, 
'pÉ^rtiomiellement  aui  diamètres  desçylindres,  pour  que  la  vitesse  h  la 
eîreonférence  des  burins  soit  à  p<  u  près  constante  et  égale  à  li(  on  $  ceiiU» 
mètres  par  seconde.  On  chaiif^e  donc  au  besoin  soit  les  pouliiéf  Ga  soît 
eelies  (pii  se  trouvent  sur  l'arbre  de  commande,  ^u  âlapprocbep,. autant 

que  po^silije,  de  ces  données. 

.  MoLVKMK.vr  vKUliCAi.  i>f  l'OHiK-oiiTiLS  IM)LU  L'ALr>A(;i:.  —  L()r>qiie 
1  urbre  C  doit  servir  comme  alésoir,  la  pièce  à  aléser  est  complélemenl  li\e;  ~ 
on  l'assujétit  sur  son  plateau  L,  qui  reste  immobile,  au  inoyeu  de  cales  ou 
boulons ,  commë  lorsqu'on  la  mortaise  ;  c'est  l'arbre  aton  qpii.4o|t-^4a8* 
cendre  successivemenl.  et  aveejone  vitesse  d^ailleurs  tr^-Ieute  fjft^gjroiior- 
tioni:e1!e  à  sa  marché  rotative.  Le  mécanisme  adopté  par  M.  Garé  pour 
pro  lui  l  e  ee  mouvement  descedsi^nnel  est  Simple,  peu  dispendieux,  et  n'est 

pas  einliarras^anl. 

Au  Vf, minet  même  de  l'arbre  porte-outils  est  ajii-ti'  un  (  anou  en  fonfoO, 
que  deux  cla\ettes  y  retiennent  en  |>assai.t  de  chaque  tôtéde  la  vis  de  rap- 
pel'A:'.  Ce  canon  présenté  à  sa  trâse  supérieure  un  cercle  denté  qui  fait  i  ol- 
fice  de  roue  d'engretoage,  avec  laqôetfè^n  fait  en^ner  une  i^ouc  droite  q 
(flg.  l7;pK  SO),  qui  est  moindre  de  diamètre  jet  ajusté^  libre  Juir  un  goujpn 
verticjar qui  porte  aussi  le  petit  pignofiV,  lequel  cdminande  à  son  |on^  liae 
autre  roue  droite  t,  qui  est  é^çalement  ajustée  libre  sur  l|n  goujon  pareil  au 
précédent.  Cette  dernière  roue  est  ans-.i  solidaire  avec  un  second  pignon  « 
de  8  dents,  seiiiblnbleau  premier,  et  engrenant  a\ec  la  grande  roue  droite 
T,  au  centre  de  latjnelle  est  logé  un  laige  ccrou  en  cuivre,  dont  l'embasi; 
inféj  ieure  est  prise  entre  le  sommet  de  l  arbre  et  la  feuillure  mlérieuie  du 
canon    comme  le  montrent  lés  coupes  verticales  fig.  7  et  8. 
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Les  goujoDS  des  roues  intermédiaires  9  et  t  et  de  leurs  pignons,  sont 
assujétis  sor  nne  bride  en  fer  0  en  deux  pièces-  (flg.  fi  et  13)^  liéed  entre 
ellei  autour  du  cah  mi  O  ;  mnis.  afin  de  ne  pas  être  enti  nfnée  avec  celui-cîi 

d  ins  son  niouvernt  nl  di-  1  dtalion ,  elle  porto  une  p  ille  tra\orsée  pnr  la 
tiinulo  M'!  ti(  alo  l\,  qui,  retenue  par  s^s  deux  extrémités  au  ItiUi  (fig.  S), 
sert  de  iiuiili'  à  la  lirido  dans  sa  marche  desceiisionnelle  ou  as(  fiisionnellc. 

Il  résulte  de  la  disposition  de  ce  mécanisme,  que  J'arbre  vertical  C,  en 
tournant,  eitjtratne  dans  sa  rotation  le  canon  0,  et  par  suite  le  cercle  deoté 
qui  est  fondu  avec  lui.  Ce  dernier  fait  donc  aussi  tourner 4a  rooe  intêciioé- 
diairc  q,  et  par  suite  les  deux  autres  t  et  T.  Or,  les  rapports  entfe  tontes 
ces  roues  et  leurs  pignons  sont  tels,  que  pour  une  révolution  de  Parbre  C» 
la  grande  roue  T  et  son  écrou  ne  peuvent  faii  o  que  0'"032.  Mais  le  pas  de 
la  vis  de  rappel  //  qui  traverse  l'écrou  est  ile  10  millimètres;  comme  elle 
est  fixe  Icrsqiii  Ile  sert  pour  l  alésage,  elle  lait  donc  marçher  cet  ^croi).  ei 
l'arbre  d'une  quautitc  égale  à 

0^032  X  16»  0^512, 

c'est^Hlire  qne  la  marche  descensionnelle  du.  porte-oatils  est  envirua 

1/2  millimètre  pour  chaque  révolution  qu'il  parcourt.  On  peut  évidemment 
varier  ce  doyré  de  pression  des  lames  ou  des  burins,  en  changeant  les  pi- 
gnons ou  les  roues  iitterméiliaires,  ce  qui  est  permis  par  les COUUlseS  OU 
rainures  ménai!éos  «lans  In  bride  (pii  porte  leurs  axes. 

Il  est  inutile  d'obsei-yer  que  l'on  a  dù  ,  avant  de  commencer  l*opé:  .:!ion 
de  l'alésage,  régler  convenablement  la  position  des  plat  aux-mani\ellcs  et 
des  bielles  de  maniî^re  qu'elles  ne  puissent  bouger ,  alin  que  la  vi:>  de 
rappel  soit  elle-même  maintenue  dans  une  position  invariable. 

MovEN  DE  HEMONTi  u  i.v.  poRTE-nn ILS.  —  l^rsquo  la  plèoe  quî  doit 
être  alésée  est  en  pku  o,il  faut  déterminer  la  liauteur  convenable  à  laquelle 
le  porle-oulils  doit  être  élevé,  pour  que  la  lame  ou  les  bui'ins  se  trouvent  ■ 
immédiatement  au-dessus  de  l'entrée  supérieure  de  celte  pièce.  De  même 
quand  l'aléskige  est  terminé,  il  faut  remonter  le  porte-outils  pour  dé-'a^'cr 
la  lame  et  la  pièce.  On  fait  usage,  à  cet  effet,  de  la  roue  à  dents  lu  i  .HViries 
df  qui  a  été  rapportée  à  la  base  inférieure  du  gros  pignon  1),  et  avec  laquel  le 
on  embraye  alors  une  vis  sans  fin  dont  l'axe  «/'.porte  une  mauiv<>l1e  (P,  (|uc 
l'on  peut  tourner  très-rapidement  à  1 1  main.  Il  est  à  remarquer  que  Taxe 
de  celte  vis  est  porté  d'un  bout  par  le  manche  au  milieu  duquel  est 
justement  n)éiia;;é  un  renflement  percé  ,  el  à  l'autre  exliémité,  par  le 
levier  <  (]ui  est  lui-même  Mi>|)."ti(lu  à  l  arhi  e  h'.  Il  on  ré>ulte  que  lorsqu'on 
débraye  le  pignon  a,  en  poussant  le  manche  <•  de  j;auche  à  di'oile,  pour  lui 
faire  occuper  la  position  inclinée  quf  est  représentée  sur  la  iig.  i  ,  on  em- 
braye, eh  même  temps,  la  vis  sans  fin  avec  la  roue  dentée  d,  et  de  même 
quand  on  embraye  le  pignon  a  avec  Iff  roue  p,  on  débraye,  au  contraire, 
la  vis  sans  fin.  Cette  disposition  ést,  comme  on  le  voit,  fort  Ingénième  H 
tfès-commode. 
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MÊCAMS2JË  POUR  ÏOURiNËR  OU  RABOTER  QRCULAIRËMENT. 

Chabiot  hobizoutai  a  tis  db  mafpbl.  Pour  rendra  la  machine 
plus  utile  encore,  el  susceptible  d'an  plus  grand  nombre  d'opérations,  le 
constmcteiir  y  a  taii  l'application  d'un  mécanisme  qui  permet  de  tourner 

les  pièces  mêmes  sur  place*  Ce  mécanisme  esl  fort  simple  et  présente  beau- 
coup d'analogie  avec  celui  qui  a  été  décrit  pl.  31,  t.  l*""^  ;  sculomciit  il  est 
construit  dans  des  dimensions  évidcmmeinl  plus  considérables  que  celles  de 
ce  dernier.  Il  consiste  simplement  en  un  chariot  en  foule  A*  (Gg.  7)  que 
l'on  allacho  avec  la  plus  grande  facilité,  par  le  collier  qui  le  termine,  au- 
tom*  de  la  partie  inférienre  de  l'arbre  porte-ontîls.  Une  vis  de  rappel  i  filets 
carrés  W  çst  logée  dans  son  inténeor*  soutenoe  par  aea  «xtrémités»  et 
traversant  un  écrou  en  cuivre  (lig.  ISr),  contre  la  face  verticale  duquel  on 
boulonne  un  plateau  dressé  E'pour  y  retenir,  par  deux  brides  en  fer,  Toutil 
qui  doit  tourner  ou  raboter. 

Ce  chariot  l'eçoit  évidemment  ainsi  le  moiivcMu  nt  de  rotation  que  lui 
transmet  l'arbre  vertical  C,  qui  est  alors  (  omniaiidé  de  la  môme  manière 
que  lors(iu'il  doit  effectuer  un  alésage,  c  esl-à-dne  par  le  pignon  D  et  la 
grande  roue  £.  Une  étoile  à  plusieurs  dents  C,  montée  au- bout  de  la  vis 
de  rappeit  sert  à  faire  avancer  l'é'cron.et  rpolil  d'une  quantité  donnée  à 
chaque  révoUiUoo  de  Tarbre  ;  Il  suffit  de  planter  sur  un  point  d'on  des 
pilastres  A,  une  pièce'd'arrèl  G',  contre  laquelle  Tune  de  ses  deols  vient 
butter,  pour  la  faire  marcher  d'un  G"  ou  d'un  8»  de  tour. 

Comme  la  vitesse  à  la  circonférence  ne  peut  être  la  même  dans  ce  cas,  ^ 
puisqu  <  lie  an^nienle  né<  essairement  pour  un  même  nombre  de  tours  à 
mesure  qu  on  s'éloigne  du  centre  de  l  arbre  C,  il  importe  de  changer  de 
temps  en  temps  la.vitesse  de  Tarbre  de  commande  l,  pour  ne  pas  trop  fati- 
guer le  burin  et  faire  un  travail  convenable. 

Plusieurs  des  pièces  de  la  machine  même,  telles  que  les  plateaui  mo*. 
biles  M  et  N ,  ont  pu  être  facilement  dressées  par  ce  mécanisme,  et  sur 
place  ,  ce  qui  est  d'autant  mieux  qu'on  est  plus  certain  de  l'existence  de 
leur  surface  lioi  izoritale.  C'e^l  ai.  si,  du  roic,  que  l'on  a  opéré  pour  les 
j)!.:'(M!ix  de  !n  fni  le  mai  liiiie  i oiislruite  pour  les  ateliers  de  la  maritie.  Sur 
le  dessin  lig.  7,  on  suppose  ((uc  le  chariot  est  en  train  de  dresser  la  surface 
d'un  plateau  do  fmite  circulaire  L'$  mais  il  est  évident  que  touîtei  les  foift 
qu  ou  peut  monter  de  telles  pièces  sur  un  toor,  il  doit  toujours  être  préfé^ 
>  rable  de  le  faire,  parce  qu'on  travaille  plus  rapidement  par  celi  même  qu»  • 
la  pièce  est  alors  mobile  et  que  Tontil  est  fixe.  '  . 
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A  FAIUE  LES  BlUQUES,  TLJLES  ET  CARREAUX 

"  »  •♦. 

•    '  PAR 

m.  CARVlIiliE  ainé,  m  Immj,  près  Paria 

M.  CAVOUZIi&ST,  de  UOQS,  en  Uelgique 
.j^  V..S.'  V  ..     .   '     (PLAKCHB  31) 


La  rabrîcation  des  binques  est  d'une  telle  importance,  et  tellemenl  répan- 
due aujourd'hui  dnus  les  tonslruclioiis ,  que  de  toutes  parts  on  a  dù  cher- 
clier  à  l'améliorer,  soit  pour  la  rendre  moins  coûteuse,  soit  pour  la  multi- 
plier encore,  s'il  est  possible.  Aussi,  depuis  longtemps  on  s'est  occupé  de 
fjire  ce  travail  mécaniquement ,  et  un  ^rimd  nombre  de  machines  plus  ou 
moins  ingénieuses  ont  été  proposées  et  misiîs  ù  exécution  pour  atteindre 
ce  but.  Mais,  suit  que  le  prix  de  la  fabrication  à  la  main  se  trouve  dans 
certaines  localités,  lrès-peu^élevé,8oit  que  l'on  y  ait  acquis  une  assez  grande 
habitude  pour  i-éduire  la  main-d'œuvre  notablemeu>enl ,  soit  ffns>i  que  les 
procédés  mécaniques  n'y  soient  pas  assez  avancés,  on  peut  dire  que  dan$ 
bien  des  contrées  on  fabrique  toujours  manuellement,  et  que  c'est  avec 
peine  que  Tes  machines  commencent  à  s'y  introduire. 

Il  faut  reconnaître  aussi  que  les  difficultés  ijue  l'on  rencontre  pour  la 
division,  le  mélange,  le  corroyage  et  le  rebaltage  des  teri-es  ne  sont  paji  les 
mêmes  partout.  Ainsi,  dans  telles  localités  on  trouve  des  argiles  ou  des 
glaises  dont  la  ténacité  et  la  consistance  saponiforme  sont  plus  grandes 
que  dans  d'autres  ;  il  en  résulte,  par  suite,  que  les  moyens  mécaniques 
employés  dans  celles-ci  sont  tout  à  fuit  insuflisants  dans  les  premières. 

La  Société  d'encouragenient  a  tellement  compris  l'importance  qu'il  y  au- 
rait pour  l'industrie  à  perfectionner  celle  fabrication, et  surtout  à  en  rendre 
les  procédés  applicables  dans  toutes  les  contrées,  qu'elle  en  a  fait  plusieurs 
sujets  de  prix  de  la  valeur  de  500  à  1,000  francs,  soit  pour  opérer  d'une 
manière  plus  économique  ou  plus  parf.ilte  qu'on  ne  l'a  fait  jusqu'ici,  la 
division  et  la  malaxalion  des  terres,  le  robattage  et  le  rcparage  des  Lri- 
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qiios,  tuiles  ou  carreanx,  soit  pour  la  cuisson  et  le  vernissage  de  ces  pro- 
duits, soit  enfin  pour  l'extrarlion  de  la  glaise  ou  de  l'argile. 

On  a  beaucoup  parlé,  d^s  !83'*,  de  la  miichine  à  f.iire  les  briques  de 
M.  Terrasson  -  Fougères ,  de  Teil,  laquell»?  a  fonctionné  dans  plusieurs 
usines  importantes;  elle  était,  en  eiïet,  une  des  plus  simples  et  des  plus 
économiques  que  l'on  connût  alors;  elle  opérait  à  la  fois  le  mélange  et  le 
pétrissage  des  terres  et  le  moulage  des  briques.  Depuis  la  publication  de 
cette  machine  dans  le  Portefeuille  du  Conservaioivc  (année  1835),  Tauleur 
y  a  apporté  quelques  modifications  que  l'on  a  pu  voir  h  l'Exposition  de  1839, 
ët  qui  consistent  principalement  dans  le  mode  de  séparation  des  briques, 
qu'H  efl'ecluu  au  moyen  d'un  châssis  incliné,  porteur  de  plusieurs  rangs 
de  fils  de  fer  également  espacés,  et  qui,  en  marchant,  coupent  en  un  grand 
nombre  de  brinues  la  couche  de  terre  compacte  qui  a  été  précédemment 
comprimée  entre  un  rouleau  et  des  planches  à  rebords  mobiles. 

Cette  machine  est  réellement  d  une  construction  simple  et  avantageuse; 
le  principal  et  peut-être  le  seul  inconvénient  qu'on  lui  reproche,  est  d'exi- 
ger un  grnnd  nombre  de  planchettes  pt»ur  recevoir  et  porter  les  produits 
qu'elle  fabrique,  ce  qui  est  une  dépense  quelquefois  considérable.  Il  est 
vrai  (pie  bien  des  appan'ils  construits  pour  cet  objet  se  trouvent  dans  ce 
cas;  et  on  doit  dire  d'ailleurs,  par  contre,  qu'elle  n'exige  pas  de  moules, 
comme  la  plupart  de  celles  proposées. 

M.  Carville  aîné,  qui  s'est  adonné  spécialement  à  ce  genre  de  fabrica- 
tion depuis  plusieui*s  années,  a  disposé  un  appareil  pour  la  confection  des 
briques  et  carreaux ,  qui  nous  paraît  réunir  d'heureuses  conditions.  Cet 
appareil,  qui  fonctionne  depuis  plusieurs  années  dans  son  usine  établie  à  la 
ferme  des  MouHneaux.  près  Paris,  a  reçu  le  pris  de  mécanique  à  l'Académie 
des  Sciences,  et  précédemment  il  avait  été  jugé  digne  d'une  récompense 
de  500  fr.  par  la  Société  d'encouragement  (mars  184.2). 

Il  remplit  aussi  les  conditions  simultanées  du  broyage  et  de  la  division 
des  terres,  du  moulage  et  du  démoulage  des  briques,  et  peut  s'appliquer 
avec  facilité  à  la  fabrication  des  tuiles,  carreaux  ou  d'autres  produits  en 
terre.  Quoique  cette  machine  ait  déjà  été  publiée  dans  un  bulletin  de  la 
Société,  l'année  dernière,  comme  l'inventeur  y  a  apporté  depuis  plusieur-s 
améliorations  pour  lesquelles  il  a  pris  un  nouveau  brevet  de  perfectionne- 
ment, et  comme  elle  peut  être  d'un  grand  inténH  pour  l'industrie  actyelle, 
nous  avons  pensé  devoir  la  reproduire  avec  de  nouveaux  détails.  Nous  don- 
nerons ensuite  la  description  de  la  machine  de  M.  Capouillet,  qui  est  con- 
struite sur  un  principe  tout  à  fait  différent. 

.  DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  DE  M.  CARVILLE. 

,  FIGUnES  \   A  9,  P1.ANCHE  31.  " 

Il  serait  bien  difficile  de  rencontrer  dans  les  machines  actuelles  propres 
à  la  fabrication  des  briques,  un  principe  réellement  jiouveau.  C'est  plutôt 
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SOUS  le  rapport  de  la  construction  plu**  ou  moins  simple,  plus  ou  moins 
n\ nnf  ii,'(Misi'.  qu  elles  doivent  ^^Ire  ron.xnii  rr<'s,  que  sous  le  nipport  d*un(B 
idt'i'  |in'iiiit're.  Ainsi,  la  machine  de  .M.  Carville  présente certainenietil  diuts 
sou  eu>c  uible  dea  di!»po»iUons  heureuses  qui  la  r(>ndciit  commode,  facile  à 
manauvrer,  et  lui  permetleot  de  faire  brâncoup  de  travail  avec  èDonomie 
île  main-d'oBavre  et  de  force  motrice,  mais  nous  ne  laTegardoo»  pas,  à  pro- 
prement parler,  qoaot  an  principe,  comme  une  machine  nouvelle.  Elle 
n'en  est  pas  moins  Tort  intéressante  et  digne  de  trouver  place  dans  ce  Re- 
cueil; cnr  on  le  sait,  pour  nous,  ce  que  nous  recherchons  ce  sont  les  bons 
appareils  qui  fonctionnent  hien  et  qui  soient  d'une  utilité  ^^«'«nÎTale,  plutôt 
que  ceux  qui,  leposant  sur  des  idées  enliri  einent  neuves^  ne  sont  pas  eo- 
coi'e  suniiianunent  i^aucliouucs  par  1  expérience.  ■    .  ' 

Nous  allons  donc  décrire  Tappareil  de  M.  Carville  dans  ion  ensemble/ 
de  manière  à  faire  comprendre  successivement  les  diverses  opérations  ^*lf 
exécute,  et  qui  consistent  : 
1"  Dans  la  division,  le  mélange  et  le  pétrissage  des  terres;     .  •. 
2"  Dans  le  moulage  et  le  démoulatje  des  hriiines. 
Division,  mêlangb  et  bhoyagb  des  terues.  —  Les  terres  que  Ton 
emploie  pour  la  confection  des  hri(|ues  et  autres  produits  analogues,  sont 
en  général  des  glaises  dont  la  n.ituie  est  très-variable  selon  les  localités, 
et  que  Ton  doit  mélanger  quelquefois  avec  du  sable  on  des  composés  . 
d'alumine.  Le  mélange  et  le  oorroyage  de  ces  terres  fonnent  la  première 
et  peut-être  la  plus  difficile  opération  de  toute  la.  fabrication.  Le  moyen 
employé  par  M.  Carville  pour  effectuer  cette  opération,  consiste  dans  la 
disposition  d'un  tonneau  cylindrique  A  à  fond  plat,  et  etiti^reraent  ouvert 
à  sa  base  supérieure,  pnr  laquelle  on  introduit  le«  matières;  il  est  traversé 
dans  toute  m  hiiutcur-  par  un  n\e  en  fer  B,  qui  est  aussi  vertical,  et  qui 
reçoit  son  uiouveiuenl  de  rotation  d'un  manège  à  un  cheval ,  par  le  grand 
bras  en  bols  C,  au  moyen  de  la  douille  en  fonte  a ,  qui  est  attachée  à  son 
extrémité  (voyei  ja  fig.  1,  qui  est  une  coupe  verticale  faite  par  le  milieu 
de  tonte  la  machine).  Cet  ate  est  retenu  entre  deux  coussinets,  dont  Fun 
est  adapté  contre  une  traverse  supérieure  b,  qui  relie  les  cAtés  du  bâti  de 
machine,  et  l'autre  contre  nue  traverse  inférieure  c,  fixée  vers  le  fond 
du  tonneau.  Il  est  nrnié  ilc  jilii.sieurs  branches  en  fer  méplat  d .  qui, 
implantées  perpeiuliculaireinent  à  Taxe,  présentent  leurs  faces  im  linées 
à  45"  et  portent  de  chaque  côté  de  celles-ci  des  couteaux  tranchants, 
pour,  dans  le  mouvement  de  rotation,  diviser  et  pétrir  les  terres  qui  sont 
amenées  directement  dans  le  cylindre  A  par  des  brouettes  oo  par  tout 
autre  moyen.  Elles  sont  ainsi  coupées  et  recoupées  dans  tons  les  sens, 
avant  d'arriver  è  la  partie  inférieure.  Des  branches  ou  palettes  e  f^  plus 
ortes  que  les  premièi  es,  mais  non  mûnies  de  couteaux,  et  qui  sont  rap- 
portées tout  à  fait  à  l'extrémité  de  l'axe,  rc(;oi\enl  aussi,  de  ce  dernier, 
un  mouvement  rotatif,  pendant  lequel  elles  appuient  sur  la  terre,  qui .  à 
mesure  qu'elle  est  malaxée,  arrive  vers  le  fond  du  tonneau,  et  se  trou>  e 
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forcée  de  soritr  par  Forifice  latéral  g,  qu'elle  rencontre  à  la  base.  La,graiH* 
deurde  cet  onfire  doit  iMre  évidomraent  réglée  suivant  la  quantité  de  iene 
nécessaire  pour  remplir  les  moules,  ce  qui  se  fait  à  l'aidr  d'ufie  porte  en 
tôle  /(  ;;li>^>•ant  à  'oulisses  contre  la  surface  e\{  '  i  Ifiir  -  'Iti  r\  liruli-iv,  <'t  à  la 
partie  ^upéric  re  de  lu(|ii('!1i-  on  altach.e  une  tringle  .ou  uu  le\ier  que  Ton 
manuMnre  farileinenl  à  la  main. 

Ce  mode  de  division  el  de  pétrissage  de  la  terre  a  beaucoup  d'analogie 
avec  celui  qui  a  été  employé  par  M.  Terrasson  èt  par  {tlu^urs  rabricants. 
On  l'applique  également  dans  d'autres  fabricatioDS,  comme  celles  relatives 
,aux  poteries,  faïences,  porcèlaines,  etc.  Quoique,  dans  certains  cas,  on  y 
trouve  des  inconvénients,  c'est  encore,  cependant,  le  meilleur  que  Ton 
roiiTiaissc,  et  dont  on  fait  le  plus  usaiie. 

Moi  LAGE  ET  i)i:MOL  i.AGi.  KKs  uuiyuts.  —  C  csl  principalement  dans 
celte  seconde  opi'i  ali>ui  (|uo  le  piorédé  de  M.  Carville  dilTère  de  leliii  (pii 
a  été  con^u  par  M.  ienasson,  el  même,  sur  plusieurs  points,  de  ceux  qui 
ont  été  prâientés  antériipurement,  et  qui  ont  été  publiés  plus  ou  moiut 
Incomplètement  dans  divers  ouvrages.  * 

M.  Carville  se  setf  d'une  suite  de  moules,  en  fonte  de  fer,  formant  une. 
longue  chaîne  sans  fin  D,  constamment  mobile«  et  (pji  se  pré>>ent(>nt  suc- 
cessivement nu-dessous  de  Touverlnre  par  lacinelle  soi  t  la  lerre  malaxée'. 
Pour  recevoir  cette  dernière,  chaque  mailînn  rin  ine  un  di  i^^sis  rectanj^u- 
laire  composé  de  quatre  moules  qui  ont  c.\aitemeiit  chacun  la  dimension 
d'une  brique.  Voy.  les  détails  de  cette  chaîne  en  élévation,  plan  et  coupe 
transversalesnries  Gg.  2, 3et4.   ^  , .       '  *' 

.  ï^eux  grands  moulinets  à  quatre  ailes  E  sont  plàdés  vers  les  eitrémités  de 
Tappareil ,  pour  recevoir  sur  leurs  chevilles  de  fer  i  les  chaînons  successif  * 
et  les  entraîner  dans  le  mouvement  de  rotation  que  l'un  'Û'eux,  celui  à^ 
droite,  reçoit  du  motenr  par  la  roue  droite  F,  montée  sur  tin  bout  de  son 
axe;  ils  doivent  foni  iicr  dans  le  sens  indiqué  par  les  llèches  (fig.  1),  alin 
que  les  moules  m-  pi  rM'oteiil  sons  le  rouleau  presseur  (j,  au  fur  et  à  me- 
sure qu'ils  se  renq)li»ent  de  lui  rc. 

Ce  rouleau  est  en  fonte,  mobile  sur  un  axe  horhiontal  en  fer,  qui  est  aussi 
mû  par  le  manège;  il  a  pour  objet  de  comprimer  la  terre  dans  les  moules» 
i  sa  sorlie  du  tonneau.  Mais  comme,  ces  dernier»  sont  entièrement  à  jour^ 
le  constru*  tenr  a  disposé  immédiatement  au-dessous  d'^ux  un  plancher 
mobile  qui  forme  leur  fond,  et  qui  se  compose  de  plaques  de  lô!e  forte /, 
arlicidées  entre  elles  à  des  distain  es  {u'oporlioiinées  à  la  lotiyiieiir  de«i  bri- 
ques, et  agrafées  à  une  (  haine  san>  lin  intérieure  (pie  l'on  fait  passer  sur  les 
deux  moulinets  k.  L'un  de  ces  deux  moulinets  revoit  aussi  un  mouvement 
de  rotatiou  qu'il  transmet  directement  k  la  chaîne  et  aux  plaques,  avec  une 
vitesse  qui  doit  6tre  exactement  égale  à  la  marche  des  moules.  Bour  sou- 
tenir ceux-ci  de  ihaniëre  qu'ils  suivent  un  plan  à  très- peu  près  horizontal, 
lors  de  leur  passage  au-dessous  du  tonneau,  on  a  établi  un  certain  nombre 
de  rouleaux  en  bois.H,  placés  parallèlement,  sur  lesque[8  repose  et  sepro- 
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•mène  le  ptanclior  nintiilo.  Los  axes  de  ces  rouleaux  sonteo  fer  et  tournent 
librement  sur  dos  eoussiut'ts  (  lig.  5). 
Ainsi ,  lorsque  la  terre  sort  du  tonneau  oti  elle  a  été  pi'éparée,  elle  lombc 

*  dans  chacun  des'  moules,  et  se  trouve  retenue  sur  le  plançher  mobile  qui 
léa  suit|  en  fermant  leur  base  inférieure.  Comprimée  aton  par-le  fort 

^cyliiidre  G>  qui  est  à  trè»>pen  près  tangent  à  la  surfàee  horizontale  siipér 
rieore  «-r  res  moules,  elle  marche  avoc  ces  dernière  dans  la  dii  oction  indi- 
quée Sîir  le  dessin  ;  elle  rencontre  bientôt  une  espèce  de  Olière  formée  de 
doux  lames  de  lôle  ou  d'acier  I .  qui ,  cfflciirniit  les  deux  faces  horizontales 
,  et  parallèles  des  moules,  dressent  cl  polissent ,  pour  ainsi  dire,  les  Juitlues. 
qu'elles  contiennent,  et  qui  ne  vont  pas  larder  à  en  sortir. 

Pour  que  la  terre  ne  s'attache  pas  à  la  surface  extérieure  du  rouleau,  on 
a  eu  le  soin  de  placer  au-dessus  nn  vase  rplein  d*eau,  qui 'en  laisse  écouler 
constamment  un  léger  filet  parie  petit  robinet  dont  il  est  muni. 

lie  même  une  trémie  en  bois  contenant  du  sable  On  et  sec,  saupoudre 
la  surface  des-  briques  au  fur  et  à  mesuie  qu'elles  passent  à  travers  ti| 
fili^'re  l :  un  petit  cylindre  q/innelé.  à  denture  fine  m,  esl'adapté  à  la  base 
de  cettti trémie,  pour  ne  laisser  sortir  du  sable  qu'en  trés-faible  quantité  à 
la  fois:  on  lui  communique  un  mouvement  de  rotatioij^xtréraemciit  lent, 

•  j)ar  une  poulie  et  une  counnie,  ou  une  cbalnette  lans  fin. 

Aussitôt  que  Les  briques  ont  traversé  la  filière  qui  les  unit,  il  faut  les  faire 
sortir  de  leurs  moules  et  les  transporter  au  dehors,  de  l'api^areil.  Cette  ijpé- 
ratîon,  qûi>tf  p«1s  lé  nom  de  démoulage^  s'effectuéWne  manién^fort  simp^ 
et  par  un  qftécanisme  irigénieux  qui  est  dd  à  M.  Carville.  Il  consiste  dMS 
.  Tapplication  d(^  deux -repoussoirs  K,  en  fonte,,  dont  les  dimensions  super- 
ficielles sont  exartemrn'^égale'fà  celles  qui  forment  la  section  des  moules, 
afin  qu'en  y  pénétrant  ils  les  remplissent  romplétement.  Us  sont  assemblés 
^n  et  {uCme  montant  vorti(  al  qui  est  suspendu  par  le  haut  à  une 
bas^le  M,  dont  l'auti^  extrémité  est  munie  d'un  contre-poids,  qu'une  tra- 
vdrse  de  bols  N  retient  daib^i  chute. 

Si^r  l'axe  de  cette  bascolé  «st  adaptée  une  branche  verticale  n»  qsf  fuit 
recévoir  tan  faible  mouvement  d'oscillation  dépendant  de  ia'marchejméme 
'  de  la  chaîne  sans  fin  des  moules.  A  cet  effet,  le  constructeur  9  enlldéede 
ménager,  sur  l'un  des  rôfé>  de  celles-ci,  des  espèces  d  ergots  OU  saillies  0 
(flg.  3).  qui,  en  se  piomeriant  avee  elle,  rencontrent  et  poussent  succe^- 
vement  un  bras  de  levier  liorizoïrtal  r,  fi^r.  '» ,  monté  sur  Taxe  vertical  q. 
Vçrs  la  partie  supérieure  de  cet  axe  est  placée  une  poulie  à  gorge  r,  (ig.  f, 
à  la. circonférence  de  laquelle  s'accroche  une  chaînette  dont  I  autre 
extrémité  s'adapte  sur  ta  gorge.d'une  poulie  semblable  r',  ajustée  libre 
'    un  goujon  en  fer,  qui  se  boulonne  sons  hi  traverse  P.'  ' 

Ainsi,  lorsqu  iiM  er^ot  est  en  contact  avec  le  levier  inférieur  jr,  il  le 
pousse  dans  la  direction  tpic  prend  la  ehaîne  des  moules,  et  par  suite  fait 
tourner  l'axe  vertical  q.  La  poulie  qu'il  poi  tc  tourne  donc  aussi,  et  entraîne 
dans  sa  marche  la  cbalnette  0;  et  comme  l'extrémité  de  la  branche  ver- 
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ticale  n  est  engagée  dans  un  do  ses  maillons,  elle  e*t  nécessaire  me  ni  * 
attirée  avec  elle  :  l'axe  qui  la  purtc  oscille  doue  et  avec  lui  la  bascule  M  ; 
il  m  .résulte  que  le  jnonUqtX.  deiH:ena,et  eo  mème'tenips  les  deux  repous- 
soirs toinbeDt  sur  tes  deux  moules  correspondants-,  qui  se  profitent 
justement  en  regard,  par  cela  inAme  que  l'ergot  se  troufe  dans  une  posi- 
tion qui  a  été,  à  cet  eiïet,  déterminée  convenablement  à  l'avance.  Les 
deux  briques,  refoulées  ainsi  parées  repoussoirs,  se  détachent  nércssaire- 
ment ,  et  sont  reçues  sur  un  second  plaiu  lier  mobile  /,  placé  dans  une 
direction  perpendiculaire  au  premier  et  à  très -peu  près  à  la  même 
hauteur.  '  * 

Àussitdt  que  fergot  a  quitté  le  bras  de  levier  sur  lequel  il  vient  d'agir, 
les  repoussoir»  remontent  par  Teffet  dn  contre-poids  qui  est  attaché  à 
l'autre  bout  de  la  bascule.  ^      '  , 

Mais  comme  ce  double  mouvement  de  descente  et  de  montée  s'elTectuQ  ■ 
pendant  la  marche  mOme  de  la  chaîne  des  moules  ,  il  est  évident  que  Jes 
rerouloii*s,  dès  qu'ils  y  sont  entîntiés,  se  trouvent  entraînés  dans  cette 
marche,  qui  esta  la  véi  ité  exlréinement  lenle.  4*our  les  ramener,  ainsi 
que  leur  montant,  dans  leurjjosiliun  primilive,  l'auteur  aadnptéà  la  imrin^ 
iiirérieitre  10  anneau^pitKmel  est  attachée  une  corde  qui  passe  sur  lé|- 
]$oulies  de  renvoi  stf,  et  qoi  porte  un  contre-poid^à  l'autre  extrémité.  Ce 
contre-poids , .  très-faible  dn  f«8te,  est  tout  i/ait  suffisant  pttnr  produire  ' 
cet  effet  , 

T.a  chaîne  des  moules  ne  continue  pas  moins  son  mouvemeM,  étant 
constamment  tirée  par  le  moulinet  placé  à  gauche  de  l'appareil.  Lorsqu'elle 
quitte  celui-ci,  elle  plonge  dans  un  réservoir  d  eauQ,  qui  se  prolonge  sur 
toute  sa  longueur,  pour  laver  ainsi  les  moules,  et  cnlevçr  toute  la  terre 
qui  aurait  pu  y  adhérer.  Bile  remonte  alors  sur  te  «loolin^^e  droite, 
comme  l'indiquent  les  flèches  ;  et,  au  moment  de  paiaef  sous  b  toifilBU» 
chacun  des  moules  rel^ott  on  fi)et  de  sable  fin  el  seqipi  soctrégunèremedl 
dé  la  trémie  R,  qui  e»t  adaptée  contre  le  tonneau. 

Le  second  plancher  mobile  /',  qui  reçoit  les  briques  h  la  sortie  des  moules 
pour  les  transporter  au  dehors  de  l'appareil,  se  compose,  comme  le  pre- 
mier, de  plu>ieurs  planchclles  minces  posées  les  unes  contre  les  autres  sur 
une  chaîne  sans  Gn  qui  passe  aussi  sur  deux  mouliuets.  Deuk  rouleaux  pa- 
rallèles telq  que  celui  sont  disposés,  comme  les  précédents,  mais  dans 
une  antre  direction  »  pour  soutenir  ce  plancher  horisontalement  et  sur  la 
longueur  voulue.  Leurs  a^es  en  Ter  sont  mobiles  dans  des  coussinets  ayn)»- 
portés  par  les  traverses  en  chêne  S,  qui  se  relient  au  bôti. 

Le  niouvement  de  ce  second  plancher  n  e^-t  pa'i  continu  ;  il  est,  au  con- 
traire, intei  uiUtt'iit  et  tel  qu'il  a  lieu  pendant  fjue  les  repoussoirs  se  relèvent, 
et  s  int*  rrompt  dés  que  ceux-ci  descendent,  il  y  a  donc  une  relation  con- 
stante entre  sa  marche-et-celle  des  repouMoirs.  L'auteur  l'a  bien  prévu,  en 
la  déterminant  aussi  par  une  chaîne  même  des  moules.  Ainsi,  les  saillies  ou 
dents  0  qnj  sont  venues  de  fonte  avec  l'un.des  côtés  de  celte  chaîne,  remon- 
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tcnt  siircossivemcnt  un  oonrt  levier    qui  est  monté  vers  le  millea  d'un 

polit  flxo  vortical  (f . 

Or,  à  In  pallie  irifc'i  icnn'  rlp  rchiî-ci  est  aussi  adnpti'  un  second  lovier 
pins  loii;^  /i',  altnrliL'  à  uiic  ju-tilc  li  in;.'lr  horizontale  i  {\\\\  (  oriimiuiique 
avec  une  rorticit  tto  à  mit;  poulie  à  {;or^e  a,  et  par  suile  a  I  un  di  s  ni'Ui- 
litteU.  Par  con>t'quejit  on  peut  concevoir  qu'aussiliH  qu'une  dent  a^il  >ur 
le  petit  bras  p\  il  fait  osciller  son  axe;  soo  levier  inférieur  n'  fait,  par 
suite,. marcher  le  moulinet  et  le  plancher  /  d'une  quantité  qui  doit  être 
exactement  égale  à  la  largeur  de  deux  briques,  plus  répaisseur  du  métal 
qui  existe  entre  les  compartiments  qui  les  contiennent.  La  cordelette  qui 
passe  sur  la  poulie  u ,  porte  aussi  un  petit  contre-poids  pour  ramener 
celle-ci  l't  les  li^viers  h  leur  position  primitive.  I)(*s  (pie  la  camme  a  aban- 
donné la  pelile  branche  il  est  évident  que  le  plan  lier  ne  duil  pas  par- 
ticiper ù  ce  nukuveni'  nl  rétrograde  ;  il  reste,  au  contraire,  en  repos,  pen- 
dant cet  instant  de  retour. 

A  la  sortie  de  l'apparoil,  on  prend  successivement  chacune  des  plan- 
cbcttes  avec  les  briques  iiu'elles  portent  j  et  on  les  place  immédiatement 
sur  des  broueltes  à  f  aide  desquelles  on  les  transporte  soit  directement  au 
séchoir,  soit  sous  un  lian^ar  où  on  les  empile  Içs  unes  près  des  autres.  On 
S'arranjîe  dans  toute  cette  manoeuvre  pour  que  les  briques  ne  scient  pas 
toucli(^es  par  la  main  de  l'iinninie,  .'dm  qu'elles  puissent  conserver  intacte 
la  forme  qui  leur  a  été  donnée  par  les  monlys.  On  retourne  ensuite  les 
planchettes  à  la  ma4  liine,un  le»  plaçant  toujours  sur  le  second  plancher 
mobile  j',  du  côté  opposé  à  celui  ou  l'on  retire  les  briques. 

MoovBiiBifT  GÊN^i^L  db'  \x  macbinb.  —  Commc  la  puissance  néces- 
saire pour  faire  fonctionner  cet  appaireil  n'est  pas  considérable,  puisqu'il 
peut-être  m6  pér  un  seul  cheva(,  on  conçoit  que  Ton  doive  le  plus  souvent 
y  appliquer  4ine  attèle  comme  celle  d'un  m  niéu'  *  nrdinaire.  Pour  éviter 
une  communication  do  mouvement,  l'auteur  tait  cette  attèle,  comme  nous 
l'civons  vu.  dans  une  direction  inclinée,  et  d'une  jon|j;ueur  convcMaMe  ou 
au  moins  proportionnée  à  IVmpl.tcement  disp(>nible.  Elle  s'as>enil)!e  iin- 
médialement  avec  l'arbre  vertical  qui  fait  mouvoir  l'agitateur.  Mais,  pour 
les  autres  parties  de  Ja  machine,  il  est  cependant  forcé  d'avoir  recours  à 
une  suite  d'engrenages,  comme  le  montre  le  dessin  fig'.  1.  Ainsi  au-dessous 
du  manchon  a  il  a  monté  sur  l'arbre  vertical  . un  pignon  ^'angle  eu  fonte  T 
qui  engrène  avec  une  roue  semblable  T,  fixée  sur  lé  bout  â'uo  axe  hori- 
zontal très  court  v.  (Voy.  la  coupe  tranversale  lig.  !).)  Les  coussinets  de 
cet  axe  sont  rapportés  sur  deux  traverses  en  cliénc  qui  se  relient  a\ec  les 
montants  des  bâtis.  Tn  pignon  droit  U  est  monté  à  l'autre  extrémité,  soit 
de  façon  à  pouvoir  l'y  faiie  glisser  facilement,  soit  d'une  manière  libre 
et  en*  y  engageant  un  manchon  d'embrayage.  L'une  ou  l'autre  disposi- 
tion est  nécessaire  dans  tous  les  cas,  pour  permettre  d'arrêter  au  besoin 
tout  te  mécanisme  du  moulage>  en  laissant  marcher  l'appareil  qui  prépare 
les  terres.  Ce  pignon  engrène  avec  une  grande  roue  intermédiaire  en 
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ftmte  V  destinée  à  commander  c6lle  pins  petite  X  qui  eçt  placée  sur  Tàxe 

du  gros  tambour. 

Cette  deriiière  roue  est  rxnrtement  de  même  diamMre  que  le  pignon  U: 
il  en  résulte  qtie  le  cylindre  tourne  lui-môme  avec  une  \itesse  eorrespon- 
dante  à  celle  du  manège ,  et  par  conséquent  égale  à  celle  de  l'arbre  qui 
porte  les  couteaux  à  diviser  et  à  piùtrir  lu  terre. 

La  roae  X  comioande  à  son  tour  l'un  dès  moulinets  h,  et  par  conséquent 
le  premier  plancher  mobîli^,  au  moyen  de  plusieurs  pignons  intermédiaires 
qui  doivent  être  disposés  pour  faire  tourner  le  moulinet  dans  la  direction 
convenable.  Leur  diamètre  doit  encore  être  déterminé  de  manière  que  la 
vitesse  de  translation  du  planchée  soit  la  même  que  celle  du  rouleau 
comprimeur. 

Enfin,  l'un  de  ces  pignons  transmet  son  mouvement  à  la  roue  F  qui  est 
montée  sur  l'axe  de  l'un  des  grands  moulinets  E,  par  l'intermédiaire  des 
deux  autres  roues  droites  Y  et  Y',  afm  de  faire  marcher  la  grande  chaîne 
sans  fin  des  moules^  dont  la  vitesse  doit  encore  être  comme  les  précédentes. 

Cette  disposition  de  mouvement,  qui  paraît  on  peu  compliquée  au  premier 
aspect,  a  été  jugé  par  l'auteur  bien  préférabio  à  celle  qu'il  avait  adoptée 
d'abord,  et  qui  consistait  dans  l'application  d'une  longue  chaîne  sans  fin» 
construite  suivant  le  système  dit  de  (lalle.  et  passnnt  viircrs^ivement  sm-  les 
roues  dentées  montées  sur  rbarini  des  axes  à  uKuisfiii-.  On  (  t  iicoil  que, 
par  cette  combinaison  suivie  des  loues  d'e!iL:i  ('rui;^''  s,  on  doive  avoir  uti 
uiuuvemcnl  plus  contimi  plus  régulier  et  exigeant  en  quelque  sorte  moins 
de  force  qn*une  longue  ^Ine  passant  sur  plusieurs  roues*  et  ne  pouvant 
jamais  être  parfaitement  tendue  et  en  rapport  exact'  avec  toutes  les  dents 
de  celle-d.  Aussi  ^inventeur  a-t-il  cru;  devoir  faire  de  ce  changement  le 
sujet  d'une  demande  en  brevet  de  perfectionnement,  vers  la  fin  de  1841. 

PRODUIT  ET  COMPTE  DE  REVIENT  DE  LA  UACHINB. 

I4a  main-d'œuvre  des  briques  dans  la  fabrication  ordinaire  est  tellement 
réduite,  en  général,  en  France,  qu*il  faut  qu'une  machine  destinée  à  la 
remplacer  soit  réellement  bien  active  pour  pouvoir  lutter  avec  quelque 
avantage  contre  elle.  Aussi  est-ce  nue  des  principales  causes  qui  ont  fkit 
souvent  abandonner  remploi  d'appareils  d'ailleurs  bien  conçus^  mais  qui 
ne  pouvaient  fabriquer  avec  nutant  d*éc«)nomie  qu'à  la  main. 

Nons  avons  dit  que  la  macbiiif  de  M.  Carville  marche  par  un  manège 
commandé  par  un  seul  et  bon  elicviil  ;  il  est  alors  facile  de  se  rendre  compte 
théoriquement  de  ce  qu'elle  peut  fabriquer  dans  un  temps  donné. 

,  Imaginons  que  l'attèie  du  manège  soit  construite  de  manière  è  faire  falfe 
3  tours  par  minute  à  l'arbre  vertical  A  et  par  conséquent  au  cylindrè 
comprimeur.  On  sait  que  le  vitesse  mo]  enne  du  cheval,  attelé  è  un  manège, 
est  de  O'^oo  par  seconde^  par  conséquent  le  bras  d'attèle  devrait|ivoir,  dans 
cette  hypothèse,  environ  9^^866  de  rayon. 
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Nous  avons  vu  que  la  marche  de  la  chaîne  des  moules  et  celle  du  plan-  ' 
cher  mobile  qui  lui  sort  de  Tond  doivent  être  les  mêmes  ()ue  celles  du  rou- 
leau ;  elles  sotit  donc  aussi  de  305'"280  par  heure. 

Or,  le  diamètre  du  rottleau  G  est  de  0*  540 

sa  circonférence  est  de  0^5^  x  3^416  *»  l"  696  s 

en  faisant  3  révolutions  par  minute,  sa  vitesse  k  la  circonférence  sera  donc 

,  .    4e  8  X  1,606  »  6^068, 

et  par  heure  de  5,088  x  60  =  SOS"  280. 

.  Mais  p6ur  la  longueor  d'une  brique,  celle  dè  clique  moule»  en  y  com- 
preuapA  les  éptfflseurside  métal,  est'4e  0".i4S/  .  , 

on  a  donc  305,280  :  0,245  »  1246, 

longueurs  semblables  parcourues  dans  une  heure  ;  e'esl-à-dire ,  que  si  la 
vitesse  supposée  était  couslaiile  pendant  une  heure,  on  produirait  1246 
briques  simples,  et  comme  les  moules  sont  doubles  eu  largeur, 

on  aurait  li46  x  9  *  849S  briques. 

Mais  il  est  évident  (]ue  dans  une  fabrication  comme  celle-ci,  il  f  a  Uefi 
des  chômajîes  instantanés,  bien  des  pertes  de  temps  ocrasionnées  par  des 
causes  accidentelles,  par  conséquent  on  ne  peut  réellement  compter  sur 
un  tel  résultat,  en  travail  courant.  Aussi  M.  Carville  en  donnant  un  compte 
de  revient  détaillé  de  ce  qu'il  obtient  dans  son  usine  du  la  Terme  des  Mou- 
lincaux  près  d'Issy,  ne  se  base  pas  sur  ce  chiffre.  Il  dit  que  sa  machine 
moule  3,000  briques  à  Theure,  et  la  terre  quH  emploie  est  alon  bien 
malaxée»  '  . 

Conformément  aux  détails  communiqués  par  Tauteur  et  publiés  par  la 
Société  d'encouragement  «ur  ses  premiers  appareils,  il  faut,  pour  une 
fabricalifin  régulière,  avec  une  telle  machine  :         ;     .  .  .  ♦ 

1  '  l  ri  (  heval  pour  la  mettre  en  mouvement  ; 

2"  l)i'u\  itommes,  l'un  pour  préalnldemont  humecter  et  pétrir  la  terre, 
l'autre  pour  la  conduire  dans  le  tonneau  broyeur;  '  "  .  * 

3°  Quatre  enfaiits:  l'un  pour  placer  les  plancbettes,  TaiitTe  pour  ramas- 
ser le»  rognures  des  briques  et  maintenir  le  cheval,  et  deux  pour  chai)ger 
tes  briques  ;  : .  '  ' 

4"  Quatre  jeunes  gens  ou  femmes,  dont  deux  pour  conduire  les  briques 
au  sérhoir,  et  les  deux  autres  pour  les  y  empiler  ; 

£iiliu  un  coutre-maltre'ou  sumillant  pour  les  diriger. 

« 
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D'après  cela,  lloventeur  établît  de  la  manière  stiifante  le  prii  de  revient 

de  la  mainnl'œiivre  'de  àa  fabrication  : 

.  '       '       •   •  ■* 

S  hommes  à  3  fr.  85  par  jour  de  10  heures ,  9  f.  75 

i  jeunes  gens  du  femmes  à  2  fr.       iU.  8  00 

k  enfiints  5     '  1  fr.        iil.  k  00 

1  cheval  à  4  fr.        id.  4  00 

Frais  d'entretien  par  jour,  0  75 


ToTiX  S6  50. 

Le  travail  fait  eu  dix  heures  <î()itétre  de  20,000  briques;  par  conséquent 
le  prix  de  revient  de  la  main-d'œuvre  serait  de 

.  Se  fr.50^90,000  »irr.83parmUle.  • 

En  y  ajoutant  encore  pour  accessoires  et  frais  impiévos  0  fr.  37  c,  le 
mille  roieiit  au  plus  à  1  fr.  70  c.  •  ■ 

ii  pourrait,  suivant  les  lucalilés  uù  les  ^vh  desjouruées  sont  moins 
étevés,  être  réduit  à  1  fr.  %0  c.  même  à  I  fr.  30. 

Celte  machine  permet  aussi  de  fabriquer,  avec  les  mêmes  at antages,  des 
tnfks  plates  et  des  carreaux  \  11  suffit  évidemment  pour  cela  de  ehan^èr  lès 
moules. 

M.  Carville,  en  homme  qui  entend  la  fabrication  a  aussi  disposé  des 
fours  propres  à  la  fabrication  des  briques/ et  qui  peuvent  être  fadlemcrit 
alimentés  par  diverses  sortes  de  combustibles,  et  priiu  ipalement  par  le 
charbon  de  terre.  En  changeant  simplement  les  bouches  à  feu,  il  pourrait . 
les  ehauiïer  par  du  huis  ou  du  charboii  de  bois.  Ces  fours  peuvent  contenir 
chacun  ttO^OOO  briques,  dites  de  fiourgogne,  à  la  fois;  ils  ont  chaeun  trois 
foyers  on  bouches  à  feu.  On  peut  y  cuire  toute  espèce  de  produits  en  terre 
de  moulage,  et  même  de  la  poterie  qu'on  placerait  vers  le  sommet.  • 

Ils  ont  neuf  mHres  de  hauteur  sur  4""i  50  de  sei  tion;  les  foyers  sont,ik 
la  partie  inférieure  sur  un  même  côté  ;  ils  sont  entièrement  construits  en 
briques,  età  l'extérietir  consolidés  pnr  des  longrincs.  Un  n'y  consomme  pas 
plus  de  deux  hectolilics  de  houille  par  1,('.0(J  brique*  cuites;  ainsi,  dans 
les  localités  où  I  hectolitre  coûte  3  fr.  50,  comme  aux  environs  dj  Paris,  il 
faut  compter  70  centimes  par  100  briques  de  cuisson ;.C8  cfaiffice  peut  être 
réduit  de  moitié  au  moins  dans  bien  des  contrées. 

«Toute  notre  marchandise,  nous  écrit  M.  Carvillê  en  réponse  au»  ren- 
seigneménis  que  nous  luijsvons  demandés  sur  sa  fabrication,  est  aussi  bien 
cuite  au  sommet  du  four  que  vers  le  bas.  Au  moment  de  nos  grands  feni, 
la  flamme  dépasse  U*s  rheminées  de  2  à  3  mètres  ;  nous  pouvons  pousser 
la  cuisson  i\n  de;iré  que  nous  v<iUlons.  Je  n'ai  jama  s  plus  de  200  briques 
de  perte  à  chaque  fournée  j'obtiens  uue  çbaleur  bien  p(us  iuteose  avec  la 
houille  qu'avec  le  bois.  » 
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DKSClUPTION       LA  MAf  lUNE  DE  M.  CAPOUILLET. 

FIGUREE  10,  il,  ii.  PL.  34. 

La  machiné  de  M.  Coponillet  repose  sur  un  principe  différent  de  celle 
que  nous  venons  d'examiner.  Elle  consiste  dans  l'appticalion  de  deux  grands 
cyiindreade  fonte,  faisant  Torncc  de  laminoii-s.  dont  l'un  présente  uné  8or> 
faco  parfnitpmenl  unie^et  l'autre,  an  ronliMii  c,  est  percé  sur  toute  sa  cir- 
coiilV'ronrc  d'une  suite  de  cnviU's  ou  compiu  liineiits,  dont  les  dimensions 
sont  délcrniinëi'S  pnr  celles  mômes  des  briques  qnv  l'on  veut  obtenir;  dans 
chacune  de  ces  cavités  s'ajustent  autant  de  pistons  rectangulaires  qui  rem- 
plissent exactement  leur  section.  Ces  pistons  reçoivent  un  roonvement 
alternatif,  dont  la  course  est  égale  à  ré|»8lssenr  d'une  briqne.  Lorsqu'ils' 
sont  refoulés  à  l'intérieur,  ils  permettent  à  la  terre  de  pénétrer  dans  les 
cavités  do  2"  cylindre,  et  elle  s'y  trouve  immédiatement  comprimée  parle 
premier.  nii^Mi  !  ensuite  ils  S'  nt  repoussés  à  l'extérieur,  ils  chassent  au 
dehors  les  bri(ju('S  qui  y  onl  éîé  moulées  et  qui  sont  remues ^cccssiveuieot 
sur  dos  planches,  d'où  elles  se  transportent  au  séchoir. 

Celle  machine  a  été  construite  sur  de  très-grandes  dimensions,  par 
M.  Giraudon,  mécanicien  à  Paris,  qui  s'est  beaucoup  occupé'  et  i'oecope 
encore  de  ta  construction  dés  moulins  à  blé,  scieries  mécaniques,  motenn 
hydrauliques  et  à  vapeur.  Elle  a  été  établie  dans  plusieurs  contrées,  parti- 
culièrement en  Belgique,  Â  Londres,  à  I)tink<  r(|uc  et  dans  les  environs- de 
Paris.  T.'nutenr  ;^nnonrc  pouvoir  fabriquer  50,000  briques  èt  même  plus  en 
une  journée  de  12  lioures. 

Malgré  ces  résultats,  nous  croyons  la  nia(  bine  de  M.  Carville  de  beau- 
coup préférable  ù  celle-ci  pour  les  petites  et  ujoyeinies  usines,  en  ce  qu'elle 
est  d'un  prix  de  revient  moins  élevé,  qu'elle  exige  une  force  roolrice  in- 
comparablement moindre;  et,  dans  cette  industrie,  ce  sont  deux  conditioQS 
des  pins  importantes,  il  faut  des  machines  qui  Coûtent  fort  peu  :  et  de- 
mandent peu  dé  puissance. 

<:ependnnt  nous  avons  pensé  qu'il  ne  serait  pas  sans  intérêt  de  faire 
connaître  l'appareil  de  M.  Caimnillel,  qui.  pour  une  usine  montée  sur  une 
prande  échelle  1 1  dans  un  '  l  oiuie  localité,  junit  encore  élre  appliqué  avec 
avantage;  son  principe  est  bon,  sa  construction  n'est  pas  compliquée,  sa 
manœuvre  n'osât  pas  embarrassante. 

GONsmucnoN  des  cvLiNnnBS.  —  Le  premier  cylindre  en  fonte  A  est 
plein  et  uni  sur  toute  sa  surface  extérieure  ;  il  porte  S"*S89  de  diamètre  sur 
0^8  de  lar<,'eur.  Il  e<;t  monté  sur  un  axe  en  fer  forgé  B,  dont  les  tourillons 
sont  mobiles  dans  des  coussinets  à  vis  de  pression  a,  qui  sont  rapportés  SOT 
des  pièces  de  charpente  liées  au  bâti  de  la  machine.  Il  reçoit  son  nmuvp- 
nv  lit  du  -2'  c}  11:  (li  e  par  une  roue  droite  déniée  C,  dont  le  diamètre  pri- 
mitif est  exaclenient  éyal  au  diamètre  extérieur  du  cyliudre,  et  qui^e&t  ■ 
appliquée  contre  celui-ci  et  sur  le  môme  arbre. 
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Le  second  cylindre  A' est  aussi  en  fonte,  de  môme  diamètre  extérieur  et 
de  mAmo  largeur  que  le  premier,  mais  garni,  sur  toute  sa  circonférence, 
d'un  grand  nombre  de  cavités  rectangulaires  ne  laissant  entre  elles  qu'une 
faiWe  épaisseur  de  10  ù  12  millimMrcs,  et  assez  profondes  pour  contenir 
chacune  l'épaisseur  d'une  brique  et  d'un  piston  méliilliquc  b.  il  est  aussi 
monté  sur  un  arbre  horizontal  en  fer  forgé  B',  de  même  longueur  que  le 
précédent,  et  reçu  comme  lui  par  des  coussinets  thés  sur  le  bâti  de  l'appa- 
reil. Sur  cet  arbre  est  aussi  montée  une  roue  droite  G',  de  même  diamètre 
que  In  première  avec  laquelle  elle  engrène,  et  qui  reçoit  son  mouvement 
du  moteur  par  un  pignon  M,  monté  sur  l'arbre  Aie  couche  de  commande. 

Les  pistons  h  sont  rectangulaires,  ayant  pour  dimension  la  longueur  et 
la  largeur  môme  des  briques.  Ils  sont  ajustés  libres  mais  sans  jeu,  dans 
chacun  des  compartiments  du  grand  cylindre  A',  et  portent  une  tige  cylin- 
drique qui  traverse  le  renflement  ménagé  à  l'intérieur  de  celui-ci,  ntin 
de  leur  servir  de  guide,  et  permettre  de  les  repousser  du  dedans  au  dehors, 
comme  on  va  le  voir. 

MocLACE  ET  DÊMorLAGB  DES  BRiouES.  —  La  feiTe.  préalablement  pré- 
parée dans  un  appareil  à  part  ou  pardes  hommes,  est  apportée  toute  malaxée 
dans  une  caisse  rectangulaire  D  ,  qui  est  placée  au-dessus  du  biUi  de  la 
machine,  et  se  prolonge  on  se  rétrécissant  jusque  vers  le  contact  des  deux 
cylindres  entre  lesquels  la  terre  se  projette  et  se  trouve  entraînée  dans  leur 
mouvement.  On  en  règle  la  quantité  au  moyen  d'un  registre  en  tôle  con- 
venablement adapté  à  la  caisse,  dont  la  hauteur  entière  ne  doit  pas  Ôtre 
moins  de  deux  mètres.  A  côté  de  celle-ci  est  une  trémie  E,  qui  contient  du 
sable  fin  et  sec,  lequel  doit  tomber  par  faible  portion  sur  la  surfi^pé  du 
cylindre  mouleur  A',  avant  qu'il  reçoive  la  terre  dans  ses  compartiments? 
niais,  pour  régler  la  sortie  de  ce  sable,  l'auteur  a  disposé  au-dessous  de  la 
trémie  unauget  F,  qui  est  légèrement  incliné  et  disposé  comme  ceux  em- 
ployés dans  les  moulins  à  blé.  Une  camnie  à  plusieurs  dents  c  vient  butter 
contre  le  demèrc  de  cet  auget,  et  lui  fait  produire  un  mouvement  d'oscil- 
lation qui  est  d'autant  plus  facile,  qu'il  est  .suspendu  par  des  tiges  flexibles 
ou  des  courroies.  Vï\$  grille  métallique  doit  former  une  partie  du  fond  de 
l'auget  |>our  ne  laisser  échnpper  que  le  sable  fin  et  retenir  les  pierres. 

La  glaise  tombant  de  la  caisse  D,  entre  les  doux  rjlindres,  se  trouve 
naturellement  comprimée  entre  eux;  mais,  comme  elle  rencontre  des  ca- 
vités qui  ont  été  ménagées  dans  celui  A',  elle  s'y  renferme  naturellement 
et  les  remplit  successivement,  avec  d'autant  plus  de  facilité,  qu'au  moment 
du  passage  les  pistons  sont  complètement  renfoncés,  et  laissent  par  consé- 
quent ces  cavités  libiy^  Ces  pistons  se  Sont  trouvés  renfoncés,  quelques 
instants  auparavant,  par  des  cammes  qui  garnissent  la  circonférence  exté- 
rieure d'un  fort  disque  de  fonte  G,  placé  à  droite  du  cylindre  et  monté  sur 
un  axe  en  fer  dont  les  supports"  sont  adaptés  contre  le  billi.  Ces  cammes 
sont  disposées  comme  de  grosses  dents  d'un  pignon  d^engfenage,  et  s'en- 
gagent successivement  dans  les  comités  du  cylindre,  ce  qu'elles  ne  peuvent 


faire,  éfidemmeot,  laos  .repousser  par  le  bout  lei  pistons  contre  lesqueb 
elles  s*appuieDt. 

An  contraire,  un  excentrique  eo  foote  H  est  appliqué  à  l'inténeur  du 
f  ylindrn  mouieur  A'  el  monté  libre  sur  son  axe,  pour  chasser  les  piî^tons  du 
deilaiis  au  dehors,  alin  de  faire  sortir  les  briques  qui  ont  HC'  moulées,  et 
d'opérer  ainsi  ce  que  l  ou  appelle  le  démoulaj^c.  La  rourbm  e  donnée  à  cet 
excentrique  doit  être  évidemment  calculée  pour  donner  aux  pistons  une 
coui'se  corrcspofldante  à  répaiasear  d*iine  brique,  aOn  que  leor  féce  se 
trouve  justement  à  0eur  avec  la  surface  extérieure  du  cylindre.  Le  dessin 
1 1(  (i*  10>  qui  indique  une'élèvatioo  extérieure  et  un  fragment  de  coupe  ver- 
Hkle  de  r.appareil,  montre  bien  cette  disposition  adoptée  soitpour  foire 
^rentrer  los  pistons  soit  pour  les  faire  sortir. 

Alin  (juc  la  surface  des  cylindres  reste  bien  lisse,  et  que  I.t  torre  n'y 
adlière  pas,  l'auteur  a  appliqué  contre  eux  un  peu  au-dessuu-  U  tir 
contact,  deux  sabots  ou  grattoirs  (i,  attachés  à  des  iev^er^  en  1er  qui 
sont  adaptés  par  leof  milieu  à  un  axe  commun  f,-aur  lequel  ils  oscijlent, 
et  qui  portent  chacun,  de  l'autre  bout,  un  c6ntjre-t»oids  e,  e'»  afin  d'être  , 
.  constannroenl  maintenus  contre  les  cylindres. 

Tbansport  des  niiiQLKs.  —  Dès  que  les  pistons  sont  repoussés  vers 
Texlérieur  du  cylindre  mouii  nr,  h hi  iqtics  chassés  par  eux  tombent  de 
leurs  cavités  et  sont  reçues  sur  des  plauclies  liorizonlales  I,  qui  ont  un 
niduvenienl  de  translation  ( orrespondanl  à  la  vitesse  même  des  cylindres, 
cV.piulùt  plus  ^l  and,  pour  laisser  un  espace  libre  entre  cha<iue  brique. 
1Ôfc4s>vancent  de  gauche  adroite,  et  sont  bientôt  rendues  au  dehors  de 
la  PPVDc  chargées  de  briques»  après  y  être  rentrées  vides.  An  fur  et 
à  mesulre  qu'elles  sont  garniesy  on  les  prend  sur  des  brouettes,  si  la  chaîne 
sans  Pin  qui  les  conduit  ne  se  prolonge  pas  suffisamment  pouir  les  trans- 
•         porter  jusqu'au  séchoir. 

Les  planches  sont  portées  île  distance  en  distance  par  des  rouleaux  cylin- 
driques en  fonle  miacc  J,  dont  les  axes  p  ii  dileles  y  sont  ajustés  libri  ^  sur 
des  collets  en  équerre     boulonnés  sur  les  traverses  du  bâti,  comme  on 
peut  le  voir  par  la  coupe  horizontale  faite  à  la  hantent  de  ces  axes,  fig.  f  t: 
D'un  cété,  contre  l'embase  de  chaque  rouleau  sont  appliquées  des  roues 
dentées    avec  lesquelles  engrène  une  chaîne  sans  fin  h  qui  leur  transmet 
,  »    à  toutes  le  mouvement  qu  elle  reçoit  elle-mêint>  par  celle  placée  sur  l'un 
des  rouleaux  ,  porleùr  du  petit  pif^non  droit  L.  Cc-lui-ci  enjîréne  avec  le 
pignon  prioeipal  M,  dont  l'axe  prolongé  d'un  cùlé  de  la  machine  rst  rom- 
mandé  p^r  le  moteur  même  qui  peut  être,  soit  unorpue  bydiaulique,  >oit 
une  machine  a  «apeur  ou  un  fort  manège. 
PnooDit  DB  LA  MA^NB» — Pour  que  cette  machine  puisse  faire  69,000 
'       briques  par  jouDI^     12  heures;  comme  le  suppose  rinventeor,  ce  qui 
^        ferait  plus  d'nnL^)f|||if,par  secondé^  en  admettant  qu'il  n'y  ait  aucun 
temps  perdu,  aueun  ln^tanl  de  repos,  pendant  toute  cette  journée  de  ira- 
'   vail,  il  faudrait  que- les  cyliiidics  mardiassan^  awc  une  vitesse  de  0^1  V46 
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par  aeeonde  aa  moins.  En  effet  ces  cylindres  portent         de  diamètre^ 

soit  7  mètres  de  circonférence.  Or,  la  largeur  d'une  brique,  plus  1  rpaisKenr 
de  la  partie  pleine  existante,  d'un  compartiment  à  l'autre,  sur  le  cylindre 
mouleur,  est  de  O^l-iS;  puisqu'il  porte  .^G  moules  on  cavité*;,  il  faut  donc 
que  ce  cylindre  fasse       révolutions  sur  lui-mùmc  par  minute;  car  on  a 

50,000  T  12  X  60  =  r>9,V  brique^  par  1' 
ou  69,5k    4  60=  1,157  id,  par4" 

et  69,4)^0,125  =  8,675  \ 

espace parcoam  par  minute,  et  0"  11^  par  seconde;  * 
d'où  8,675  i  V^^  if'il*  rtvohitioDs: 


Pour  que  les  cylindres  toameot  ayec  cette  vitesse,  il  faut  qne  le  pignon 
moteur  à  son  tour  fasse  3,636  ri^olulions.  En  effet,  son  diamètre  primitif 
est  de  0"76;,  on  a  donc  la  proportion  : 

2P229:  0,76:: X  :  1,2% 

'  d'ouïr»  3,686. 

Il  est  évident  qu  il  faut  compter  siu-  une  vitesse  plus  grande,  si  l'on  veut 
obtenir  le  résultat  précédent,  à  cause  des  chômages  et  pertes  de  temps. 

L'auteur  n'a  pas  fait  connaître  exactement  la  puissance  nécessaire  pour 
faire  mouvoir  son  appareil;  en  donnant  on  tel  produit,  nous  crqyons 
qu'elle  doit  bien  exiger  .une  force  de  4  à  5  chevaui*vapeur,  avec  tesÂ|||p«»^ 
reils  propres  au  broyage  dj»  terres,  ce  qui  serait  considérable  pour  |uie 
usine  ordinaire. 

En  donnant  aux  rouleaux  J  ,  (pii  entraînent  les  planches,  une  marche 
éfiale  à  celle  de  ces  cylindres,  il  luudrait  qn'ils  eussent  un  diamètre  exacte- 
ment égal  au  diamètre  du  cercle  primitif  du  pignon  L  qui  les  commande. 
Ainsi,  celui-ci  porte  C  Sd;  ils  devraient  donc  avoir  an  moins  aussi  0"36 
de  diamètre,  et  leur  vitesse  de  rotation  serait  -  '  '  . 

o,3R  :  0,76  :  :  3,63«  :  .tf         ,  . 

a?  =  7,672  révolutions  par  minute. 

Sur  le  dessin,  les  rouleaux  sont  imliqués  plus  petits;  les  briques  pour- 
raient alors  se  renconlrer,  taudis  qn  on  doit,  au  contraire,  laisser  un  peu 
d'espace  entre  elles;  il  serait  préférable  qu'ils  eussent  plutôt  o^'Ti  à  ()"38; 
c'est  une  erreur  qne  Ton  peut  aisément  reciilierj  elle  a  permis  de  faire 
voir  les  roues  et  la  cbafne  qui  auraient  été  complètement  fichées  sur  Télé* 
vationfig.  10.  •      '  ^' 

PRIX  DBS  HiCBINES  DB  HM.  ÇARTIUB  tt  tATÔUlLLBT. 

Le  prix  des  premières  machines  à  briques,  établies  par  M.  Carville,  et 
dans  lesquelles  les  mouv^eiUs  ^loot  donnés  par  des  cbaloes  sans  fin, 
II....  •  •  W 
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est  de  8,000  fr.f  ycon^  le  cylinydre  brojmiv^et  me  cMiie  à  «oolii 

complMe 

Le  prix  de  ces  nouvclio  niacliirips,  ("ailes  sur  des  dimensions  pins 
solides,  et  avec  des  moiivenietils  d  ei»gieiiage,  est  de  ll  ,Oii<i  ti  .,  y  com- 
pris aussi  le  cylindre  broyeur,  et  de  plus  ^chaînes  à  moules  de  rechange, 
pour  briques,  tuiles  et  carreani.  Ces  dernières  macbloes,  vendues  à  ga- 
rantie, sont  eonsUcaites  avec  beaucoup  plus  de  solidité  que  les  premières,  et 
la  fubrit  iition,  nous  dit  Tauteur,  en  est  aussi  supér  ieure.  II  peut  Taire  2000 
briques  à  l'heure,  et  n»ôine  plus,  avec  la  fon  e  d'un  seul  cheval,  tandis 
'*■  ^i^vec  les  premières  il  n'en  faisait  que  1500  avec  la  même  f(>rce;  elles  ont 
(^l'objet  d'un  bi-evel  de  perl'eiCtiontkiaigDt-de  15  ans  qui  lui  a  été  délivré 
^  y  a  quelques  années.  V  * 

o  Avec  CCS  machines,  il  ne  nous^,^^,  nous  dit  encore  M.  Carville,  que 
900  petites  planches  au  plus,  ^ydRWlPttnè  0"30  de  longueur,  sur  0"U 
de  large,  et  un  centimètre  d'épalMed^^'ljifur  toute  notré  hibrication.  » 

H.  Giraudon>  qui  construit  les  machines  à  cylindres  de  M.  Capouillct, 
nous  a  appris  qu'il  vcnilnit  ces  mac hines,  telles  qu'eUes  sont  représentées 
sur  le  dessin,  10,500  (Varu  s.  Il  i  >Ii[ne  que  denv  ehevnnx  suHisrnt  pour  les 
faire  mouvoir,  et  di>mier,  i  (unine  nous  l  avons  dil,  50,000  briipies  en  12 
hi'ures  de  travail.  Il  faut  aussi  une  force  équivalente  pour  faire  marcher 
les  cylindres  broyeurs  qu'il  établît  également,  mais  à  part,  au  prix  de 
9U04r.  Ainsi'oii  doit  cpmpter  sur  dn  moteur  de  4  à  5  chevaux  ^our  monter 
.ii^-fabrication  avec  ce  système  sûr  une  très-grande  échelle.   '  ^  ' 

La  disposition  adoptée  exige  évidemment  un  nombre  consIdérAte'de 
planches,  (}ui  ajoutent  encore  aux  frais  de  premier  établissement. 

Mais  il  faut  dire  aussi  que,  par  ce  proeéilé.  pour  !e(iiiel  il  n  été  délivré 
un  brcNel  de  15  ans  a  M.  (,npouillet,  1(>  hn  iuc^  sont  plus  lorleiuent  com- 
primées (jue  dans  Tappareil  de  M.  C.ai  ville  :  il  résulte,  par  suite,  qu'elles 
sont  beaucoup  moins  de  temps  à  sécher. 

Coniitruites  sur  des  dbnensidns  plus  petites,  ces  machines  è  cylindre, 
peuvent  être  mises  à  la  '^rtée  des  fabriques  moyenne^,  surtout  si  Too 
'  s'arrange  pour  y  appliquer  directement  les  broyeurs. 

Nous  devons  ù  l'obligeance  de  M.  Giraudon  les  renseignements  suivants 
sur  le  produit  et  le  compte  de  revient  du  travail  (!<•  relie  machine,  qu'il  a 
établie  il  y  a  déjà  ijuelque  temps  dans  une  contrer  uù  l'on  emploie  des 
bœufs  ;  on  y  remarquera  aussi  le  prix  de  la  matière  pi  emicre  : 

*  ,  *        •  *  « 

BXTRACnON  DB  LA  TBaiS. 

à  1  mètre  de  découverte  0  fr.  30 

1  mùti'e  de  fouille  et  décharge. .  0      40  ' 
Indeoa'nité.  ....  0  05 

,  ■    Prix  moyeu  du  mètre  cube .....  0  fr.  75 


•    11  finit  9F>>liO  pour  1000  briques. 
Par  coiiséqaeDt2"-<'G6  x  0,75  «if.  875. 

TRANSPORT  DfeS  TERRES. 

Une  voitore  &  deux  bœofo,  travaillant  8  beares  par  jour,  coûte  6  tt. 
Elle  peut  transporter  moy('nnement,  par  heure>  1  mètre  cube.- 
Donc  un  mètre  cube  coûte  6)8  fr.  ou  0  fr.  75. 
Et  2"'  f  50  =  1  fr.  875. 

Ainsi;  la  terre  nécessaire  à  la  fabrication  de  1000  briques  coùtc^  reudue 
à  la  machine,  3  fr.  75  ç.      . . 

.    -SERVICB  Dfi  LA  IdÂCHiNB. 

♦ 

Od  oomptQ,  pour  servir  cette  machhie,  dO  iiommea»  ' 

^i,  an  pria  moyen  -de  t  fr.  par  joar,  do  1^  hoarea  de  ttfvâil^  m  kQ  fr. 

Eiie  peut  faire  par  jour,  mo|ewienieht ,  50,000  briques.  ' 

Donc  le  prix  de  main-d'œuvre,  par  lOOO  briques,  =  0  fr.  80  c. 

En  mettant  à  50  fr.  por  jour,  mi  à  1  fr.  par  1000  briques,  pour  les  frais 
(lu  inolcur,  «le  rcntrclicn  ,  des  broyeurs  du  roiiduclcur,  ou  autres  fraii» 
on  voit  que  le  prix  de  tabrication  des  1000  bnquos  revient  à  5  IV.  o5. 

Ce  prii  doit  ôtre  érldemmtat  moindre diaa  cerUriaea  localités,  et  un  pe« 
piof  élevé  dons  d'antres. 

Dans  eetto  estimation  on  n*a  pas  pa  comprendre  la  cnissén  des  briques^ 
qoi  doit  etré  eomptée  à  part  .  . 

Nom.  On  a  pu  voir  à  I  Kxpnsition  des  produits  de  rindu>trie  n.itinnnio 
de  tHlV,  le  modèle  de  la  mnrbine  à  faire  les  briques  de  M.  ii  villie,  et  une 
maciiine  à  compression  du  M.  Parise,  qui  avait  beaucoup  d'analogie  avec 
ceHede  M.  Capouilletà  Feaception  qu'elle  n'avait  pas  un  cylindre  prcsseur 
nnit  qui  élait  remplaoé  par  de  forts  ressorti  on  bandeade  fer  aonrbea* 


PETIT  MARTINET  DE  FORGE 

AVEC  SA  MACHINE  A  VAPEUR 


M*  HAMOTTE,  mécanicien  m  Paria 

(PLANCHK  3Î) 

•   .  mm- — ■■  


Ije  travail  des  pièces  en  fer  Tpng^  dans  les  atejien  de  oonstrnctioii  eit  en 
général  teUement  coAleux»  que  l'on  chevehe  cmutamoieiit  à  le  rédniie  te 
pins  possible,  soil  en  remplaçant  le  fer  par  la  fonle,  soit  en  simplifiant  les 
formes  des  pièc»,  soit  encore  en  sobslltoant  des  martinets  %mt  frappeurs 

à  bras. 

Cette  substitution  du  forgcape  au  martinet  marchant  par  nioteup,  à 
celui  des  marteaux  à  devant  manœuvrés  par  des  liommes  est,  sans  rontre- 
dit,  d'un  avantage  immense  dans  le  travail,  en  ce  que  non-seulement  les 
pièces  sont  forgées  dans  un  temps  bcancoup  pins  court,' avec  moins  de 
chaades;  et  par  conséquent  avec  plu»  d'économie  de  corobosttbie,  mais 
encore  en  ce  que  le  corroyage  et  soudage  du  fer  sont  meilleurs  et  plus 
céftains. 

Aussi,  dans  tous  les  établissements  qui  ont  dos  moteurs  à -vapeur  ou  à 
eau,  il  est  aujourd'hui  indispensable,  pour  aiiiM  dire,  de  monter  un  petit 
martinet  ;  les  services  qu'il  est  susceptible  de  rendre  le  font  regarder 
comme  l'un  des  principaux  outils.  S'il  est  un  de  ceux  qui  coûtent  le  plus 
d'entretien»  il  est  aussi  celui  qui  économise  le  plus  sur  la  main-d'ceuvre 
et  sur  le  charbon.  Si  un  gros  martinet  est  de  toute  nécessité,  pour  forger 
les  fortes  pièces  comme  celles  qui  se  font  dans  les  grands  aleliers,  un 
petit  est  presque  aussi  essentiel  dans  les  ateliers  ordinaires,  qui  ne  tra- 
vaillent que  des  pièces  de  moyenncs'dimpnsions. 
Cet  appareil  demande,  à  la  vérité,  un  moteur  spécial  qui  lui  soit  direc- 
'   teraent  appliqué,  à  cause  des  chocs  qu'il  éprouve,  des  ébranlements  qu'il 
cause  f,  et  parce  qu'il  ne  marche  que  par  hitei  roittence.  La  mactiine  à 
vajMiur,  telle  qu*on  la  dbpose  niatnlenant,  quand  os  l'applique  à  cet  outil, 
est  le  moteur  le  meilleur  et  le  plus  convenable,  par  cela  même  qu'elle  se 
prête  très-facilement  aux  ebangenients  de  vitesse  et  d'elTori»  que  Ton  • 
besein  drprodnire. 
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Les  roues  hydrmiliqDeSySartoiit  celles  de  petites  dimeittions,  et  mar- 
àmi  k  de  grandes  vitesses,  peofent  également  convenir;  mais  dans  l'un 
comme  dans  l'autnn-.H.  il  f,nit  qae  ces  moteurs  soient  spécialement  dis- 
posés pour  Taire  marclict*  leur  martinet ,  et  tels  qu'on  poisse  les  arrêter 
avec  facilité  et  le  plus  promptement  possible. 

Nous  aurions  pu  donner  les  dessins  d'un  martinet  puissant,  comme 
ceux  que  l'on  emploie  daus  nos  j^rands  aleliei-s,  mais  nous  avons  pensé 
être  plus  ntiie  en  publiant,  au  contrairet  on  martinet  de  faible  dimension» 
parce  qu'il  sera  certainement  applicable  à  un  plus  grand  nombre  d*éta« 
.  bliMements, 

Celai  qae  nous  avons  choisi  est  de  la  construction  de  M.  Mariotte,  qui, 
après  en  avoir  monté  un  rhcz  lui,  a  été  char{;é  d'en  établir  plusieurs  pour 
les  ateliei*»  de  la  marine  nationale.  La  disposition  adoptée  par  ce  mérani- 
cien  est  simple  et  solide;  il  a  chercbé  à  réunir  sur  un  môme  b;Ui  en  fonte 
le  moteur  à  vapeur  et  le  martinet.  Son  système  de  ressorts,  pour  activer 
la  chute  du  marteau  ,  est  surtout  très-remarquable,  comme  on  le  verra 
tnr  le  dessin.  •  ■  , 

DESdtlPTlON  DU  M  ABTINBr  ET  DÉ  SON  MOTBDRi 

njuicBB  32. 

L'ennemble  de  cet  appareil  est  représenté  en  élévation  sur  la  lig.  1 ,  et 
en  projection  horiiontale  sur  la  llg.  9.  La  machine  è  vapeur,  pincée  en 
avant,  oommoniqne  dhrectemènt  son  mouvement'  à  Tarbre  qui  porte  le 
manchon  à  cammes.  C'est  ufie  des  conditions  importantes  dans  ce  genre 

d'appareils  à  percussion. 

Cylindre  et  distribution  de  vapeCh.  — Cette  machine  est  surtout 
remarquable  par  la  simplicité  de  sa  construction.  Elle  se  réduit  à  un 
cylindre,  son  piston  et  sa  tige,  et  à  un  système  de  distribution  des  plus 
simples. 

Le  cylindre  à  vapeur  A  est  à  oscillation  ;  il  porte  è  son  milieu  deux  tou- 
rillons qui  sont  venus  de  fonte  avec  lui ,  et  qui  sont  reçus  dans  des  oous- 
isinets  rapportés  sur  des  traverses  en  fonte  et  à  nervures  B.  Celles-ci  com-^ 
posent  tout  le  bâti  du  moteur;  elles  vont  se  boulomier  sur  le  c}iA<si8  en 
fonte  qui  «ert  do  pTaquo  de  fondation  à  tout  l'appareil.  Sur  In  fli;.  10 ,  qui 
est  une  section  verticale  par  l'aNC  du  cylindre  et  de  la  distribution,  suiviint 
la  ligne  1-2  de  la  fig.  11,  on  voit  d'un  côté  son  tourillon  n  extérieurement, 
et  de  l'autre  en  coupe  le  tourillon  6.  Le  premier  est  plein,  le  second  est 
creux  pour  servir  à  amener  la  vapeur  alternativement  au-dessus  et  ao- 
dessous  du  piston,  et  pour  lui  donner  échappement  lorsqu'elle  a  produit 
son  action.  Ce  second  tourillon  se  prolonge  ,  comme  h»  montre  ia  figure, 
suivant  un  tronc  de  cAnc  r,  qui  est  tourné  à  sa  circonférence  extérieure,  . 
et  enveloppé  par  une  boîte  fixe  en  fonte  C  ,  (|ui  est  iilést'e  exactement  à 
cet  ciTet.  Sur  tout  Te  pourtour  de  cette  boîte  est  formée  uuc  gorge  cylin- 
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drique  qui  n'est  iiiteiToispue  que  pv  lés  deux  cloisons  oa  diaphragmes 
courbes  d.  (  Voy.  la  lig.  11,  qui  ist  une  sccUod  transversale  faite  suivant 
li]  ligne  3-i  do  la  lii,'.10.)  Deux  oriliccs  'V  sont  ménagés  de  chaque  côté 
des  cloisons,  elniclleutulttinialiveuiuul  l'intérieur  ile  la  gorge  cylindrique 
en  communication  avec  les  canaux  u'  qui  se  reodeut  au  cylindre  à 
vapeur.  • 

La  niéme  botte  G  est  à  aon  toor  én?eloppée  d'une  bague  en  fer  eo 
deux  pièces,  reliéfs  ensemble  par  deux  boulonK,  ■  et  senrant  i  la  fermer 
sur  sa  circonférence.  Cette  bague  n*est  percée  que  de  deux,  trous  dont 
TuD  a  pour  objet  d  admettre  ia  vapeur  qui  arrive  de  la  chaudière  par  le 
tuyau  en  cuivre  g  et  r;m(re  à  lui  donner  issue  par  le  tuyau  ;/  (fig.  I).  l  es 
mêmes  Itaiiloiis  h  qui  relient  les  deux  pièces  de  la  hn^ue  et  les  serrent 
contre  la  hoite,  se  prolongent  au-dessous  pour  se  Iïm  r  sur  un  supj  urt 
coudé  alin  de  rendre  celle-ci  en  ièremeut  iinmoinie  pendant  la  luarclie 
de  la  machine.  On  peut  cependant,  quand  Iç  c^c  du  tourilloo  6  est  trop 
libre  dans  I  intérieur  de  la  botte,  la  rapprocher  au  moyen  de  la  vis  de 
pression,  (|ui  est  taraudée  au  centre  de  la  bride  en  fer  y,  que  l'on  a  rap- 
portée par  deux  boulons  sur  le  devant  de  la  première  traverse  B. 

Ainsi  il  est  aisé  de  voir,  par  cette  dispoaîiitHi ,  que  c'est  le  cylindre  à 
vapeur,  dans  les  oscillations  successives  que  lui  fait  prendre  s«tn  piston, 
qui  ouvre  et  ferme  alternativement  les  urilkes  d'cntn'e  et  de  sortie,  Hue 
l  ofi  imagine,  \u\v  exemple,  lepislun  al'exlrémilé  iuttrieure  de  sa  course, 
comme  un  i'a  suppobé  sur  le  dessin  lig.  1%  le  cyliiulrc  est  àïnvh  vertical, 
et  les  orifices  se  trouvent  les  uns  par  rapport  aux  antres,  fnimo  Vindique 
)i!,coupe  ag.  It.  C'est  un  des  poiniBpnierIs  de  la  machine  :  lea  cloisons  â 
ferment  les  deux  ouvertures  tî',  la  vapeur  ne  peut  enliser  par  l'une  ni  sortir 
par  l'autre  ;  mais  cotte  position  est  bientôt  passée  par  l'action  (1rs  vulants  F, 
qui,  tournant  dans  la  direction  iodi*|ut'e  par  les  flèches  lig.  1",  tendent 
à  faire  ninrcher,  dans  cette  m^me  dii'ecli(»t>,  b  mnIii^elle     à  laquelle  la 
tigt!  du  pl^ton  est  attachée  ;  le  c\ linilrc  tend  tioiK  ;ui'->i  à  s'incliner  dans 
ce  sens,  et  dés  le  moindre  dérangement  qu  li  a  opère,  l  ouvertuit; 
(lig.  1 1 }  commence  à  ouvrir  par  i  oiiOce  supérieur  e  qui  est  Qonstanment 
en  communication  avec  Tarrivée  de  la  vapeur  de  ia  ebandière;.  làMlis 
qd*au  contraire  le  canal  i  peut  donner  issue  à  ta  vaf^nr  qjui  se.  Ireuve  au- 
dessus  du  piston,  parce^iue  l'oriBce  supérieur  e  se  met  en  caoHminieaUon 
avec  lui  (fig.  12).  11  en  sera  de  ]B6me  lorsque  le  piston  sera  pai-venu  au 
linui  de  sa  coui-sc  :  les  orifices  seront  de  nouveau  fermés,  et  les  volants 
leront  passer  ce  nouveau  point-nmrt;  le  cylitidre  par  suite  s'inrlinera 
dans  l'autre  sens,  et  alors  ce  sera  i  orilicc  supérieur  r  qui  se  mettra  en 
communication  avec  le  canal  <,  lequel  conduira  la  vapeur  de  la  chaudière 
au-dessus  du  piston ,  et  Torifice  inférieur  e'  permettra  à  oèBe  qui  est 
dessous  de^lnl-ci  de  a'échapper  au  dehors.. 

Gomme' dana  les  machines  fixes  marchant  i  pletae  MsÉbn  pendant 
toute  la  coursé  dn  pisten,.  lès  orUloea  d'introdnctioV  .et  «fi^lsortie  9ont^ 
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dans  celle  qui  nous  occupe,  enlièronient  ouverts  au  mificu  de  la  courso, 
vl  C()m|>I<'li'm('nt  fecnit-s  iiiix  cxlr  •milrs.  On  poiii  iMil.  en  duiitiant  aux  cloi- 
8oii«>  d  .1  épaisseur  convenable,  cl  aux  orilicis  un  aulrc  l'cartenii  nl ,  s'ar- 
ranger, de*  mAnièrç  à  faire  marcher  la  machine  ù  dclenle  pendanl  une 
p«*tioii  46  lamrae.Oitle  dispo^ilion  ne  serait  pa»du  reste  bien  applicable 

ÎDstant  variable  ftllt  Ml  tour  biea  dir^  iDtertaitUrta)  |É|il^iiit.|i;<i4ae 

nulle  ioi-sque  le  martjMi abandonné  tombe,  et  devient  très-grande  lorsqu'il 
faut  If  rclfvcr.  Il  en  n'">nUr'  qu'il  faut  que  le  moteur  cmmau'a^inc  de  la 
force  pondaril  une  parti»-  du  travail  (celle  de  la  desceide  du  niarl-an  1 , 
pour  i|u'il  en  ait  ^unisamnuMil  pendant  l'autre  partie,  celle  de  levée  du 
même  marteau.  Lue  machine  qui  fonrlioune  à  pleine  pression  permet 
d'obtcmy  cett  «pBl»  eo  donnant  aux  volants  des  d^paions  contsnabtea, 
el  san»  nitetie  qo'etle  lil,  une .  pwaanoe  égrie  à4»  léÉlitiiga  jwjllwpwij 
perce. que  leii volants  restituent,  au  moment  nécessairéi  kl  Miijjl|p4^ àt 
force  qui  n'a  pas  été  tiépensée  à  l'instant  précédent.  Avec  une  raacbl^|t4 
détente,  dans  la<iueih'  la  puissarue  diminue  notablement  pendant  nufr 
portion  de  la  course  on  olititMit  pins  ilillirilemeul  ce  résultat,  tout.en  dMb' 
nant  aux  volants  de  plus  lortes  diuieusiuns. 

Pour  la  bonne  marche  d'un  martinet  qui  a  pour  moteur  une  machine  à 
vapeur,  et  même  lorsqne  c*ràt  omjWO  hydrjiulique,  il  est  utile  d'adopion  * 
dem  voMf  plwftM  ^'mmI,  li»L(iiilÉn  (<li|<ilrtnt<W^  in|  poiéMgd 

ilauMNBMM  pren)iers,  alln  que  Ut-vmd^m'ffiemm^ 

de  seoMlNs  considérables  tpii  détnlquenttoiit*^  Deux  volants  peuvent  d'ail- 

leuis  ^'tro  plii>  piompIt'MKMil  arrêtés  qu'un  seul  dont  les  dimensions  seraient 
plus  considérables,  ce  qui  e^t  important  dans  ce  ^enre  d'ai>parf ils.  L'un 
des  volants  se  trouve  tout  proj^he  de  la  manivelle,  comme  l'indiiiue  le  des- 
sin ;  11.  Mariotle  monte  m^caé  des  ap4>areils,  dans  lesquels  la  manivelle  est 
fondue  «veajler«#liMit}ij|^lieQn40it  pM^Mf»  l'antre  bout  de  l'arbre  d« 
McheH;  qmii^àjott  «jUmv^ptiiflér  tegrot  ■ttadio»  à  iwinnii .  ;  »^n^u^  ^ 
fier  la  tnyan  9,  qui  GommuniqQftafec  k  ehendière,  eotâpfHqiém 
robinet  A-,  dont  la  olef  porto  une  longue  tige  verticale  /,  au  8oroaia|>4li 
laquelle  se  trouve  une  manivelle  m  ,  l'on  uiand'uvic  à  la  main,  soit 
pour  fermer, soit  poui- ouvrir  le  lobini'l.el  par  consrtpirnl  lair  '  ni  u  i  li"r  ou 
arrêter  la  machine.  Ce  tuyau  y  s'adapte  ,  (  omine  nous  ra\nii->  dit.  sur 
l'ouverture  /  de  la  bague-enveloppe  D  ;  mais  eu  mâme  temps  il  se  prolonge 
vers  la'  drailMt  Mt«  4,  pour  pttder  mi  iMOÉi«tMMl  A^^^aNiquel  eat 
aiiiMi  «iaatéa  M  lis»  verli^  qoe  foi^aMmàiivra  «oiwmÀ  prewière. 
€•  second  robinet^est utile  pourltiinye  en  train  de  la  machine.,  parce 
qu'il  permet  à  la  vapeur  de  sortir  (le  cylindre  étant  fixe)  ;  après  qu'elle  y 
est  enliéf,  elle  s'échappe  toujours  par  le  tuyau  n'.  <>ti  ouvre  et  on  ferme 
alors  rcs  lobiiicls  aitt'i  tiiilivrmenf .  ju^-qu'a  ce  (jue  le  <  \  lindi  i'  soit  >nni>ara- 
nieiit  échauile  \^onv  que  la  vapeur  ne  s  y  (onticjix'  pins  et  qu'elle  soit  ca- 
,pafabi,dey|!Mp(faioar.  Dca  qu  il  se  lauce  (et  poui-  cela  ou  peut  aider  aux 
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volants),  on  ferme  entièrement  le  second  robinet    et  on  oavre'gradnel- 

leiiH'nl le  premier/.-. 

Comme  la  machine  est  à  très-petite  course ,  la  ti-t  du  piston  ,  qui  est 
ane  tringle  d'acier  I,  est  «^uflisamment  guidée  par  la  boite  à  éluupc  qu'elle 
traverse,  et  qui,  ^  cet  effet,  est  un  peu  haute  exprès.  Cette  boite  est  iia- 
torelletnent  fermée  par  le  couvercle  J  da  cylindre  ;  l'étonpe  y  est  wrréeà 
la  manière  ordinaire  par  on  bouchon  en  cuivre  et  deui  boulons.  Le  pistou  . 
iest  en  fonte  métAÎlique,  comme  nous  l'avons  vu  dans  les  machines  précé- 
demment publiées. 

La  manivelle  G  ne  porte, dans  rftte  machine,  qiif  O^aiderayon,  ceqni 
donne  au  piston  une  course  de  U"'W;  mai?,  (lnii«  les  machine*;  de  mAmc 
modèle  que  construisait  M.  Mariottcpour  la  marine  de  l'État,  il  tionnait  aux 
manivelles  0'"28  de  rayon  par  conséquent  les  pistons  ont  0"'56  de  course. 
Le  diamètre  do  cylindre  à  vapeur  est  aussi  augmenté  ;  il  porte 4I*SI>  au 
Heu  qoe/dans  celle  qui  est  dessinée,  il  ne  loi  a  donné  que  0*176.  Les  bètis 
tonifies  nièmèalque  ceui  représentés  ;  mais  les  volants,  qui  n'ont  ici  que 
l'67  de  diamètre,  en  dntSP  10  dans  les  nouYeaux  appareils>et  les  marteaux 
sont  de  quelques  kilogrammes  plus  forts;  mais  ils  ont  nn  peu  moins  de. 
levée,  comme  nn  le  verra  plus  loin.  !>e  conslnictenr  a  cm  devoir  aug- 
menter tes  dintensions  du  cylindre,  pour  pourvoir  doooer  uu  plus  graud 
nombre  de  coups  de  marteau  par  minute. 

Un  entourage  en  planches  K  a  été  placé  autour  de  la  machine  pour  la 
-garantir.  Il  .est  à  jour,  et  permet  d'en  graisser  toutès  les  parties  quand  il 
-est  nécessaire.  Le  dessus  sert  de  support  aui  manivelles  des  tiges  l  et  If,  qui 
sont  à  ta  portée  da  conducteur  dè-  l'appareîL 

Martinet  et  manchon  a  r.AM»iES.—  Le  gros  manchon  en  fbnte  L,  qui 
est  ajusté  sur  le  milieu  de  l  arhre  de  rnnche  H,  porte  nn  certain  nombre 
de  cammes  destinées  à  soulever  le  marteau,  en  appuyant  sur  la  queue  du 
manche  M  ;  son  diamètre  extérieur  est  de  O^ôH,  sa  largeur  de  O^iii.  et  il 
est  percé  sur  tpute  sa  circonférence  de  18  trous  carrés  dans  lesquels  on  peut 
Boccessivemeni  ajuster  et  fixer  les  cammes.  Dans  les  nouveaux  appareils, 
Je  manchon  ne  porte  qiie0*«5  de  diamètre,  0*145  de  large,  et  ta  à  Utrous 
seulement  j  ce  qui  est  tout  à  fait  suffisant  ;  car  on  n'y  monte  pas  plus  de  9 
ou  k  cammes  à  la  fols.  Il  faut  que  ces  cammes  soient  toujours  distribuées 
sur  la  circonférence  du  manchon,  le  plus  également  possible,  et  de  ma- 
nière cepi  tul  iiil  qu'il  n'y  en  ait  aucune  qui  travaille  au\  points-morit-éi 
la  machine,  sans  quoi  on  risquerait  d'être  arrêt»'  -h  «  haque  instant. 

Les  camracs  H  sont  en  fer  fprgé,  et  retenu»  ;»  dans  les  cabinets  par  des 
cales  en  bois  et  en  fer;  leur  courbure  extérieure,  du  cûlé  qui  doit  se  trou- 
ver en  contact  avec  le  bont  du  manche  du  marteau,  -est  une  portion  d'épi- 
cycloïde.  I^eur  longueur  doit  être  nécessabwment  déterminée  d'après  la 
levée  que  l'on  croit  pouvoir  donner  au  marteau. 

Le  manche  de  ce  dernier  se  compose  simplement  d'une  pièce  de  bois  M, 
Tpif  rnt  fff^^flr^l^tm1lnt  m  rharmn  nu  rn  hflfrn  il  n  1"fî1  rir  lïïT|iir|tifrrfiiiii 
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fiir6":«-IIM  de  seetion.  A  l'extrémité  où  il  reçtfit  l'action  des  camnies,  il 

est  garni  d'une  plate-bande  en  ler  <>  qui  y  est  retenue  solidement  par  doux 
frettes  p,  et  à  l'autre  bout  il  porte  le  marteau  h,  qui  y  est  retenu  |Nir  deux 
coins  en  bois  ou  en  fer. 

Ce  marteau  est  tout  en  fer  forgé;  il  présente  la  forme  indiquée  par  la 
fig.  1,  et  la  vue  de  face  flg.  &,  qui  est  une  section  faite  suivant  la  ligne  5-6; 
'  son  poids  brut  est  (TeDviron  60  Idlog.  Ge«i  étaMia  pour  la  marine ,  et  qui 
sont  forgés  dans  le»  uaines  de  Nevers,  préseotent  la  forme  indiquée  fig.  6; 
leur  largeur  au  mifieu  est  de  0"18y  à  la  base  de  0" 245;  leur  hauteur  en- 
tière 0'"445,  et  leur  épaisseur  0^  17  ;  leur  poids  moyen  est  de  Gï  kilo^.  La 
face  de  la  |)anne  de  ces  inartoaux  a  O'^'Ikb  de  longueiii-sur  0"'08  de  large, 
ce  qui  présente  une  surface  de  1%  cent,  carréâi  celle  du  marteau  Ug.  1. 
ne  présente  que  159  cent,  qaun  és. 

Dans  la  uiachiue  actuelle,  la  plus  grande  levée  du  marteau,  mesurée 
verticalement  du  centre  de  lé  panne  au  eentre  de  la  table  deJ'enoloiiie,  est 
de  0"36.  Dans  les  autres,  elle  esiau  pins  de  0*33.  Pour  produira  cette  lÎBvêe, 
la  longueur  de  la  queue  du  oiarteao,  depuis  son  extrémité  jiisqu'au  centre 
d'uscillatioa  deï'hurasse,  est  de  0"  82;  celle  du  manche,  mesoréf^  du  centre 
d'oscillation  au  milieu  du  marteau,  est  de  l™ô*J. 

L'hurii^se  est  une  forte  bride  carrée  O,  dans  laquelle  entre  librement 
le  manclie  du  marteau,  et  que  l'on  relient  solidement  à  sa  place,  au  moyen 
de  cales  en  fer  et  en  buis  que  l'on  chasse  dans  les  deux  sens.  C^l  ajustement 
est  bien  indiqué  sur  la  fig.  qui  est  une  section  vertieale  folte  snHrant  la 
ligne  7-8,  et  vue  dv  d)[té  de'^a'macfaiQO  à  vaptar. 

Déni  toarttlonB  9  sont  solidaires  avec  les  cétés  de  Itrarasse,  et  font 
ajustés  à  rotule  dans  des  consskieU  en  fonte  r;  dont  on  règle  exactement 
la  place  ,dans  les  côtés  du  bAti  en  fonte  P,  au  moyen  de  platine  en  fer  et 
de  vis  de  pression^  comme  cale  voit^  sur  la  fig.  1  et  la  coupe  horizontale 

Bati  de  l'appareil.  — 'Dans  la  plupart  des  martinets,  de  grande 
comme  de  faible  puissance,  les  bâtis  qui  supportent  l'arbre  moteur,  les 
tourillons  de  rborasse  et  le  ressort»  sont  en  pièces  de  charpente  que  Ton 
assemble  le  pins  solidement  possible.  Ces  charpentes  ont  Tinconvénient 
d'occuper  beaucoup  de  place;  cependant,  à  cause  des  énormes  vibrations 
que  ces  machines  éprouvent,  on  pensait  qu'il  était  indispeuahle  de  faire 
les  bâtis  en  bois.  Toutefois,  on  a  commencé,  dans  plusieurs  martinets,  à 
introduire  de  la  fonte ,  en  faisant  d'abord  ainsi  la  cage  de  Thurasse^  puis 
les  supports  de  l'arbre  moteur,  etc. 

Plus  tard,  lorsque  les  constructeurs  ont  reconnu  la  nécessité  de  l'appli- 
cation des  inartinels  dans  leurs  propres  ateliers,  ils  ont  pu  les  étudier  plus 
particulièrement,  et  voir  jusqu'à  quel  point  on  pouvait  appliquer  la  font» 
dans  ces  machinés.  Ainsi,  M.  Gengembre  fit  d'abord  à  Tusine  d'Indret  Un 
martinet  de  six  à  huit  chevaux,  dont  le  bâti  est  entièrement  en  fonte. 
U  y  a  qoehine  temps,  M.  Gavé  a  aussi  conatmit  pour  les  atelisn  do  la 
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marine,  des  martinets  de  douze  et<le  seize  cbevaoi,  avec  bfttî  en  fonte. 

Ceux  que  M.  Mariette  établissait  en  18'»2  se  montaient  tous  sur  des  bâtis 
en  fouit'.  On  voit,  p;ir  lo  (li's>iii.  (ju  ils  se  romposciit  siniplomnil  «ie  ârm 
l"ort>  I1.i>-(nii's  P.tjui  >  *'h'\('iil  pour  porlrr  d'uiK'  pari  les  tourilloi» «le  l'iirhiv 
molem\  el  de  I  autre  Uis  tuurilluiis  de  l  liurn.sâe.  Ces  flasques,  eoiivenuble- 
IDeotiiervéS},  pomme  oo  peut  eu  juger  par  la  seçtkm  lieifMa  ftg.  ^,^ÊfÊ 
leetkw  horiMtttile  fi#.  HtWp  à  It  haiiteor  de  la  Ugne  9«fO»  «liDHiÉaiii 
àlaiase  par  de  focto  fwlii«  qni  fontreçof  tar  ime  gwiiida  |ili^«oétofcè^, 
,  f— ithft  d'ue^mème-pièce  aveo  le  cadre  QHm  lequel  sont  boulonnées  les 
traverses  R  qui  supportent  la  maclirne  à  vnpcnr.  Cette  plaque  d'assise  est 
enlièrem  'ut  cticasliée  dans  lo  sol;  elle  repose  sur  deux  forfos  lonuMinPi* 
en  bois  qui  rémiicnl  dans  toute  \i\  loiiL'iieur,  ei  qui  smit  li*''cs  entre  elles  par 
d<"n\  traverses  é;:  deii  t-iit  en  l)oi>.  Aunine  maronnerie  n  existe  *ous  cette 
cliurpente,  qui  réputé  ilireclcnicut  sur  lu  terre  que  l'on  a  eu  le  soin  de 
«Noprimer  à  J'avance  i  il  y  à  lentoBtiit  m  p&ojà^  ratQODMrièiftf^Pin 
'  ptVé  deiioai du  eadre  <y ,  V  ^  -'•^^IW*' 

Les  flaM^^àont  booloiinés  au  eitréoiités  6t  an  aiilieo  49'k  plaque, 
eanBine'le  idootre  le  planfig.  ft;  ils  lafasenHHtre  eux  tout  l'espace  néces- 
saire pour  le  marteau  et  le  maneboD  à  cammei;  la  plaque  est  tout  à' fait 
évidée  à4'intéricur. 

Knclcmb  kt  so\  Rir.ioT.  —  L'enclume  siir  laquelle  on  pose  les  pièces 
à  lori^ei"  se  coiniiose  dt'  ileux  parties,  l'une  W,  (|ui  en  loi  im*  la  base,  et  (p:c 
l'un  appelle  cJutbuUe,  est  un  tronc  de  pyramide  rectangulaire  en  lî^nfe,  de 
0^300  de  baatear ,  élevé  tMlMneifi  à  0*  495  aiHleMa»  dilÉiNbrMél^^ 
L*aatre  8,  ait  eii  fer  forgéi^  èHé  porte  oih  tenon^flg.  T^  qOl^dit^  dâmAUie 
nlam  wénagéea*  nWeu  <fe'Woto  laqwWi  elie  ne  fait  qoe 

Kpoftef.  Oette  >plêèe  dOH  être  àèit^n^e  et  tremp(''e  h  sa  surfarc  comme  la 
parnie  du  marteau  ;  pour  senir  plus  longtemps.  M.  M  ir  ni!  •  ne  liii  donne 
qu'un  décimètre  de  liauteojr,  aiîu  d'avoir  moins  à  dépenser  lorsqu'il  faut  la 
renouveler. 

'  La  cliabotte  repose  sur  un  fort  billot  en  bois  T,  de  forme  carrée  ou  rec- 
tangolaire,  mais  plus  souvent  cylindrique,  placé  debout,  et  présentant  une 
aectiop  au  moins  doable  de  l'ain  de  la  cliabotte.  Ce  billot  deseend  dans  le 
sol ,  à  près  de  deox  mètres  de  profbndçnr  ;  11  ne*  r6poie  p«ss  sur  de  la  na- 
fonnerie,  comme  on  l'a  fait  qoelqnefois,  ce  qiti  est  très-vicieux,  en  ce  que, 
pendant  la  marche  du  marteau,  tout  le  bAUment  se  trouve  ébranlé  parla 
vibration  qu'il  transmet.  Il  fi^ut  au  contraire  que  le  billot  soit  isofé,  et  ne 
fasse  que  reposer  sur  une  surface  présentant  une  certaine  élasticité,  et  en 
nu^me  tenq)s  peu  compressible.  Ainsi  M.  Mariotte  a  établi,  immédiale- 
meiit  au-dessous  du  billot,  et  sur  deux  pièces  de  buis  de  O^iù  d'équarris- 
aage,  une  couche  de  crottin  de  cheval  en  pondre  fine,  sur  une  épaisseur 
d«8à.l0centliiiètres$  on  avait  esttnié  d'avance  quelle  serait  la  rédaction  de 
volume  que  èette  couche  épKOQvarait  par  le  tassêment,  laquelle  fut  è  peu 
prèade  ÉKiltié.  Depvta  cette appUcsUon  on  s'en  trowe  trè^Men  :  les  vibra-  ' 
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ttons  résultant  des  chocs  du  marteau  sur  I  enclume  so  coiic^trent,  pour 
ainsi  iliro,  dans  le  bois  et  Pépaisseur  de  la  tout  lie  élastique,  et  ne  se  com- 
muoiqueiU  plus  au  delà;  luudis  uupuravaiU  tous  les  lerrains«t  les  murs 
aàmi»  d«  réUbliiMiiieiit  étaient  «brtnlés,  ce  qui  était  un  iDconvénleiie 
d'autant  pins  grave»  que  4e  martinet  ait  plaûé  an  milieu  4e  Tatelier  <|ni 
lenfeiine  toi  toun  l.eliariot,  les  macUnea  à  raboter,  à  percer,  et  autres 
outils. 

Systèiib  db  iBseOKTS.  —  En  général ,  pour  accélérer  la  chute  du  mar- 
teau, on  place  au-dessus,  et  dans  le  même  plan  vertical  que  son  manche, 
une  foi  ti»  picce  de  bois  qui  a  pres(jue  les  dintensiuns  de  celui-ci.  et  qui  est 
retenue  vers  i  uue  des  extrémités.  L'autre  bout  se  trouve  eikacteiiient  au- 
dessus  du  maiteau,  et  se  trouve  repoussé  chèque  fois  que  celoi^i  remonte^ 
do  sérte  qo'au  moment  où  il 'est  pour  retomlter»  il  est  ebaisé  avec  toute  la 
Isrce  d'élasticité  que  la  pièce  a  acquise.  Cette  disposition  fort4Ûiriple  a  été 
appliquée  à  peu  près  de  la  même  manière  dans  les  grands  comme  dans  les 
p^ts  martinets;  elle  a  été  d'auteot  pius  facilemeot  adoptée  qu'on  s'en 
trouve  très-bien  dans  les  forces. 

Cependant,  lorsqu'on  fait  le  uilti  en  fonte,  ce  système  de  ressort  devieut 
plus'dilltcile  à  appliquer,  parce  qu'il  laul  disposer  un  poiut  d  appui  élevé. 
M.  Mariotte  a  .cl|()rçhé  i  éviter  cejl  inoonvéoieot  qo  remplaçant  la  traverse 
de  baJa  par  des  famorts  oiétaHiques  renfermés  dans  une  boite  de  ibnte  U, 
qui  pentétre  b^mlonnée  directement  par  sa  base  sur  la  plaque  de  fondation. 
Os  ressorts  furent  d'abord  construits  comme  Tindique  la  section  Og.  9;  ils  • 
formaient  plusieurs  étages  séparés  par  des  disques  en  tùle  forte,  al'm  de 
dinùouer  les  chances  de  rupture  .Maiâ  le  constructeur  ne  tarda  pas  u  ap- 
porter a  cette  disposition  une  niodilication  très-importante,  et  qui  rend  ce 
système  de  ressorts  Août  à  fait  applicable  dans  ces  machines  à  percussion. 
Il  Xait  qm  remerli  d^nn  ptnaffitit  diamètre,  do  manière  i  en  placer  trois 
aur  le  aséme  plan  boriaonlal  (voyei  fig.  'l3).  11  ne  leur  donne  è,cbacnn 
quiune  spire  et  demie,  le  pas  de  la  spire  est  double  de  répaiasenr.du  fil  dé 
métal  employé,  quand  le  ressort  n'est  pas  comprimé;  ainsi ,  prenant  urdi- 
nairemeiit  du  laiton  étiré  à  8  millimètres  de  diamètre,  il  en  forin»'  des  (llels 
qui  ont  IG  miUimèti^s  de  pas.  Les  trois  ressorts  occupent  donc  cnx  nible 
une  hauteur  de  2^  millimètres  seulement;  il  les  recouvre  par  une  plaque 
de  tùle  pour  recevoir  un  second  rang  de  ressorts  semblables  (comme  le 
montra  la  ciinpe  trerticate,  fig.  14^},  puis  une  nouvelle  plaque  et  an  nonvol 
étage  da  resaorta,  at  ainsi  do  anito^.  Il  remplit  de  cette  sorte  la  botte  de  - 
lottle  U  de  einqpMinto  à  soiiante  ressorts  semblables;  pour  les  introduira 
comme  pour  les  retirer,  il  se  sert  d'une  petite  tige  en  fer* ,  qui  traverse 
toutes  les  plaques  de  séparation,  et  do-icend  se  t.uauder  dans  la  dernière 
du  fond,  de  sorte  qu'en  teuaul  la  tige  ou  peut  enlever  le  tout  en  même 
temps. 

Au-dessus  des  ressorts,  est  un  piston  en  bob  Y,  qui  est  constamment 
repoussé  par  eux.  G'«8t  sur  ce  piston  que  vient  butter  |a  queue  jiu  marteau 
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(comme  le  montre  la  flg- 1),  pendant  la  mardie  de  l'appareil.  Il  eat  éfi- 

dent  qu'«iu  moment  où  (  cite  queue  agit,  par  la  ramme  qui  presse  sur  elle, 
les  ressorts  se  compritnont ,  et  dès  que  la  ramme  l'a  abandonnée,  ceux-ci 
repoussent  aloi-s  le  martinet  avec  toute  leur  fon  e  d'élasticité,  et  augmen- 
4ent  J'ai  tioii  du  marteau,  en  accélérant  sa  chute.   '.  - 

Ce  nouveau  mode  de  oonstnicGon  de  resBorta  eât  solide  et  durable,  et  • 
été  adopté  imur  tous  les  martinets  que  M.  Mariette  a  établis.  En  les  faisant 
en  cuivre  au  lieu  d'être  en  acier,  il  a  Tavantage  d'en  tirer -encore  Ofr.  80  c. 
du  kilo^.,  lorsqu'ils  ne  sehrcnt  plus;  tandis  que  een  qui  sont  en  fil  d'aciier 
n'ont  alors  presque  aucune  valeur. 

Dans  les  forges  on  emploie  quelquefois,  au  lieu  de  ces  systèmes  de  res- 
sorts, une  pièce  eu  fonte  que  l'on  met  à  la  plaee  de  la  boite  cylindrique  U, 
et  sur  laquelle  frappe  directement  la  queue  serrée  du  marteau;  cette  dis- 
posilièn  ne  serait  pas  d*une  bonne  applicatloB  poar  le  genre  dë  martinels 
qui  lions  occupe. 

GHARDnusn.  —  Four  suspendre  à  volonté  Taction  du  martinei ,  on  Mt 
usage  d'une  pièce  de  fer  que  l'on  nomme  chandelùr,  et  qui  d  pour  objet 
deniaintemr  le  niarteaii  assez  élevé  ;iu-dessus  de  son  enclume,  pour  que 
la  queue  de  son  manche  ne  soit  plus  ou  presque  plus  rencontrée  parles 
cammes  qui  le  font  mouvoir.  Cette  pièce  n'est  autre  qu'une  forte  tige  en 
fer  X  (  Gg.  1  ),  formant  une  embase  arrondie  à  ^n  sommet,  et  reposant  par  . 
le  bas  sur  du  bois  ou  du  métal;  elle  est»  vers  son  milieu,  eaabraasée  par 
l'une  des  branches  d'une  équerre  en  Cer  i,  fixée  à  charnière  au  sommet 
d'une  oolonnette  Y  ;  la  seconde  branche  de  cette  équerre  est  percée  de  plu- 
sieurs trous,  et  se  relie  à  uneléngué  tringle  u,  que  l'on  a  prolongée  jusque 
vers  la  machine  à  vapeur  pour^lre  mise  à  la  portée  du  conducteur  de  l'ap- 
pareil. L'autre  bout  de  cette  tringle  est  assemblé  à  un  levier  à  bascule  i', 
oscillant  par  le  bas,  et  terminée  ]»ar  une  poignée  que  l'on  fait  mouvoir  à  la 
main.  Il  est  aisé  de  voir  qu'en  tirant  cette  poignée  de  droite  a  gauche,  la 
seconde  branche  de  Téquerre  i  est  aunitàt  tirée,  dans  la  même  direction, 
et  par  suite  la  tige  X  est  attirée  en  dehors  de  Taxe  du  manche  du  mar-  « 
teau;  par  conséquent  celui-ci  est  libre  de  tomber,  U  peut  donc  se  mouvoir; 
mais  si ,  au  contraire,  au  moment  où  le  marteau  s'élève,  on  laisse  tomber 
le  levier  ?i  bascule  de  gauche  à  droite,  comme  on  l'a  su|tpnsé  sur  les  lig.  1 
et  2,  la  tige  X,  qui  n'est  retenue  <]ue  vers  le  bas  par  un  petit  support  .r,' 
se  place  immédiatement  au-dessous  du  manche  et  le  maintient  soulevé; 
son  action  est  donc  interrompue,  lors  même  que  la  machine  à  vapeur 
continuerait  à  fonctionner.  La  partie  dv  manche  qui  peut  se  trouver  en 
contact  avec  l'embase  de  la  tige  est  garnie  d* uhe  platine  en  fer  rapportée 
et  (i\ée  par  deux  brides  en  fer  j»',  semblables  à  eeHes  qui  sont  pincées  à 
l'ejktréroité.  '  -        •    v  " 
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Le  martinet  qui  vient  d'ùtre  décrit  s'appelle  quelquefois  marteau  n  bas- 
culé, parce  que  son  point  d'appui  est  placé  eutre  la  puissance  et  la  résistance, 
c'flgt4-dire  entre  le  point  d'application  de  la  eanmè  et  le  centre  de  la  per- 
eoMioB  da  marieaii.  Cette  disposition  est  la  pins  convenable»  en  ce  qu'elle 
permet  de  frapper  un  plus  grand  nombre  de  coaps  qne  les  marteaux  à  cou- 
Vevement,  dans  lesquels  les  cammes  agissent  entre  le  point  de  rotation  da 
rantïche  et  le  mnrteau,  et  elle  présente  de  plus  Tavantage  de  laisser  plos 
d'espace  libr<;  autour  de  l'enclume,  ce  qui  est  surtout  très-impoi'tant  dans 
ce  genre  d'appareils  appliqués  aux  ateliers  d«  (  ousti  uclion. 

Noiu  avons  dit  qae  la  forme  de  la  courbure  des  cammes  est  une  épiry-  ■ 
ddde  passant  par  nn  point  de  la  circonférence  traeéeatee  le  rayonne/,  lou- 
goenr  de  krqoeiie  dtf  manche,  et  tonmant  antour  de  la  circonférence  de  la 
bague  ou  manchon  des  cammes;  si  les  deux  centres  H  et  9  étalent  snr  nne 
même  ligne  droite  avec  l'axe  du  marteau ,  au  moment  où  la  camme  com* 
mence  à  agir,  le  bout  du  manche  devt  ait  être  aussi  une  ligne  droite  ou  on 
rayon  partant  de  z  et  se  dirigeant  vers  le  centre*/.  Lorsque  ces  points  ne 
sont  pas  exactement  en  ligne  droite,  et  que  la  ligne  qïi  tonne  un  (  ertain 
angle  avec  le  manche  da  marteau,  on  peut  adapter  à  l'extrémité  de  ce 
manche  un  étrier  en  fer  dont  la  face  supérieure  soit  dirigée  suivant  le 
rayon  zq,  et  la  oodrlnire  de  la  camme  est  encore  une  épicycloïde. 
-  Si  cependant  le  centre  q  était  placé  beaucoup  trop  an-desBosou  flu*des- 
sous  de  la  ligne  d'axe  du  manche,  la  courbure  de  In  cau  me  doit  être  une 
portion  de  développante  engendrée  par  le  cercle  de  la  ba;;ue,  el  i'exf  l't'mlté 
du  manche  une  autre  portion  de  développante  eogeudrce  par  le  cercle  du 
rayon  zq. 

Si  le  mouvement  de  rotation  de  la  bague  était  uniiorme,  il  serait  évidem- 
ment transmit  uniformément;  mais»  à  cause  de»  chocs  qui  etititent  et.qai 
sont  avantageux  dans  ce  genre  de  machines  pour  le  travail»  il  y  a  nécessai- 
rement altération  dans  l'uniformité  du  mouvement. 

On  a  cependant  essayé  d'obtenir,  dans  certains  cas,  un  mouvement  sans 
chocs,  en  donnant  alors  a  la  camme  lu  tonne  d'une  spirale  tangente  à  la 
cireontérence  de  la  bague;  ainsi  M.  (iengembie  a  construit  à  indretun 
martinet  avec  cette  disposition;  maisalorsi  il  u  y  a  plus  uniformité  dans  la 
levée  da  marteau.  Les  cammes  étant  nécessairement  d'une  grande  lon- 
gueur» la  force  absorbée  par  le  frottement  est  atisai  ptaa  ôonsidérable.  Ce 
mode  de  soulèvement  est  d'autant  mbins  jipplicable  dans  1m  martinets  qu'il 
occasionne  des  ruptures  IV«'  f|uentes. 

Dans  les  martinets  ou  marteaux  à  queue,  on  fait  toujours  la  longueur  ' 
plus  petite  que  celle  çy,  atin  que  l'on  puisse  placer  un  assez  grand  nombre 
de  cammes  sur  la  circonférence  de  la  bayue,  sans  augmenter  sensiblement 
le  diamètre  de  celle-ci.  Il  arrive  souvent  que  la  première  distance  est  moitié 
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de  la  seconde;  c'est  aassi  è  peaprès  le  rapport  qui  a  été  adopté  dans  le 
iûartinet  représenté,  et  dans  ceux  qui  se  construisent  pour  la  marine.  Dans 
ces  martinets,  le  nombre  de  coups  de  mortcau  est  de  l  '»Oà  150  par  minute, 
et  la  vitesse  de  la  machine  de  ^0  à  50  révolutions  dans  le  même  tegips, 
sui\<iiit  (juc  lOii  moule  trois  ou  qu.ilre  t:<unines  sur  la  bague. 

La  plus  grande  longueur  totale  que  l  ou  donne  à  ce»  martinets  de  petite 
puis)tao«e  irt  4»  9  «Mm  myifeiu  MrkéMrtiiiets  qui  éèmhIMÊmÊf 
wi  phis  «raM  aMBbfikdÀ  €&a^  il  eeiwieîit#iUiiiB»ier  ♦t<^p#w<Mi<i» 
tel  dislence»  «9  el>fy.  en  faiMUIepremière  iplmfHÊHa^rji» 

Nous  avons  dit  que  le  poids  du  marteau ,  dessiné  (ig.  i|  anl  le  onncbe, 
est  de  GO  kilog.,  celui  de  la  fij;.  0  est  de  kilo^.  Pour  le  premier,  le  di.i-  " 
mètre  du  <  ylindi  e  n  vn|)eui"  est  de  0*"  170.  et  la  coui*se  du  piston  est  de 
O'  V'S.  Ave«  rr-  liiiiieiiMous,  lorsque  In  v.i|i<Mir  est  élevée  dans  la  <  hnu- 
dière  à  5  ulmospUeres  du  pression^  un  peut  douner  au  plus  144)  coups  par 
minute.  ■  •     -  <  ■   '  •^'-l'i.-^.fitM^è 

9m»  W-mmàr'ài  U  Uieg^  le  ëntoMn  d<i:eylliifc>  «ml  iiHliil 
ln^eoan»  deOn ee  tes»  aisiiMiifc  160  à  iaotijuipi  ^l«IÉi.n*tm 

A?ec  ces  marteaux,  on  peut  forger  ou  eoifeyèrdetlMnres'de  feritHidei 
oa  carrées  de  à  15  centimètres  de  diamètre  on  de  c6té.  ils  sont  égale- 
ment avantageux  pour  des  pièces  beaacevp  phi» feibkM^  kwn VÊtutù ^tt'eike 
n'auraient  que  Ti  à  6  centimètres. 

Le  poids  total  d'un  tel  a(»|v\reil,  tout  monté,  en  y  comprcnaiil  le  cylindre 
à  vapeur  et  son  mouvement,  est  d'environ  3,000  kilog.,  celui  des  deux 
flasques  dn  béli  aeiil  eet  de  1,000  kilog,,  rclui.de  le- plaque  deféodittoii  de 
UO  à  MO  Idlog.»  celui  te  éeui  velaoto  rdindailf  010  kileg.,.oes  folanli 
aient,  comme  nous  l'an»a.dft/9P|0  de  dfaniMnt  eHArieiir,  O^tO  de  lir- 
gear  de  jante  sur  O^Oe  d'épaisseur;  M.  Mariotte  élabfliisait  de' telles  ma- 
chines à  raison  de  1  fr.  le  kilog.;  ainsi  le  prix  est  d'environ  5,000  francs 
avec  le  moteur,  excepté  la  <  baudiére  à  vapeur,  (jui  est  toujours  supposée  en 
deliors,  parce  cpi  en  g»'néral  c'est  la  môme  que  celle  du  principal  moteur 
de  1  établissement  qui  fournit  la  vapeur  né( cssiiire  ù  celui  du  martinet. 

Ce  constructeur  a  tellement  compris  l'avantage  d'un  martinet,  quelque 
CUble  qu'il  soit,  sur  lei  marteau  à  devant  te  frappeui-s,  qu'il  en  aoMiité 
de  trN-pelifs  tet  le  martean  ne  doit  pe»  peser  pins  de  flOtiU,  et  dent  It. 
cylindre  à  TÂpeir  n'a  ^e  0"10  de  diangiètre. 

Nous  avons  pablié  dans  le  iv*  vol.,  10"  livr.  de  ce  Riscueil,  le  mnrtean 
vertical ,  qui  commence  à  être  Men  eonpris  et  à  Jomt  M  gnad  rOle  dam 
le  trava^  de  ta  forge. 
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Itans  le  courant  de  183i,  M.  de  La  Morihièrc ,  alors  directeur  de  la 
manoraclure  des  glaces  de  ^înl-Gobain,  avait  besoin  de  fAire  dresser  nne- 
taûe  ft  couler  le>erre»  dé  4"  de  long  sur  S"  7S  de  large. 

Le  contact  du  verre  rouge  produit,  au  bout  de  quelques  années  de 
^ervlrp.unc  «orto  de  tivmiic  fnrt  diirc.  trl!(>ment  que  !»' travail  n  élail  pra- 
ticable qu'au  m<>\ PII  d  une  machine  à  rabott'r.  Il  aurait  fallu  pour  cela 
construire  une  inadiine  exprès,  car  il  n'eti  exist  ijf  en  France,  à  cette 
époque,  capable  de  recevoir  une  pièce  de  cette  diiiH  usion.  Dcja  depuis 
longtemp«i  le  dirMfeardé  telnt-Gobain  èvatt  pensé  que  pour  le  rabotage 
des  grandes  pièces;  telles,  par  exemple,  que  les  plaques  de  fondation  dés- 
grandes  machines  navales/  il  fhllait  retonrfier  le  système,  et  faire  marclièr 
Toutil  en  laissant  In  pièce  fixe.  La  table  à  raboter  était  dans  ce  cas,  là 
ton^ieurde  l'appareil  n'avait  pas  besoin  dVHrc  bcaucoupplus  granJe  que 
celle  de  cette  table,  et  de  plus  il  était  plus  rationnel  de  ne  pa's  imprimer  à 
chaque  passe  de  l'outil  un  mouvement  de  '4  mètres  à  une  niasse  pes.iut 
plus  de  12,000  Ivil.  On  saisit  donc  avec  empressement  l'occasion  qui  se 
présentait  d'appliqùer  le  nouveau  mode  de  travail,  ét  pour  éviter  la  dé* 
'pense,  on  fit  fairè  Im  Appareil  en  dàrp^te,  représenté  dans  le  plan 
joint  Cet  appareil  éftalt  mis  en  môoveinentà  bras  d'hommes,  au  moyen 
de  tourniquets,  sur  l'orbre  desquels  on  avait  placé  den\  lii^rnons  recevant 
des  chaînes  snn<;  (in.  La  table  avait  été  placée  préalablement  sur  deux 
petits  mnrs  en  briques;  elle  était  entourée  d'un  cadre  en  bois  portant 
deux  barres  de  bandages  de  ruucs  servant  de  règles  directrices  .à  l'appa- 
reil rabotant.  -  .  . 

Mali^ré  les  imperfections  de  cette  grossière  nûchhié,  ftite  an  mtUen 
des  bois  par  des  ouvriers  inefpérimentés  en  mécanique,  le  rabotage  se 
ftt  jmrfaitéknenttien. 

4 

r  Dnns  noire  impartiallh'!  ;V faire  ronnaltre  les  traraux  des  inKénirurii  et  des  congtructcurs  de 
luacliiuea.  nous  avoua  cru  devoir  rendre  ceUe  note  publique,  persuadé  que  no»  lecteuns  lie  ver- 
rout«  de  noUx-  part .  que  la  terme  cODVicUon  de  dire  la  vérité,  et  de  rendre  jualice  ù  qui  de  droit. 
M.  de  Lu  Moriiiière  est  trop  connu  déjà  piir  les  nombreux  services  qu'il'a  rendue  à  la  marine  et 
h  l'industrie,  pour  que  nous  eiybns  ft  parier  tel  évvéh  mérite;  nom  ffitom  HulenMïnl  quil  aenll 
à  désirer  que  tous  nos  Inxénic  uis  t  l  induMriels  TninçaiR  fiiwvtil  run  lar  ictiV.  loyal,  auMl 
franc  et  aurtoulauMi  naUonat  que  le  tien.  £ii  donnant  la  description  de  la  mactiliic  à  raboter  de 
H.  Cavé  (a«-lhralaon,  tome  v) .  nont  vnm  Men  mentloané  H.  de  La  KorioMn  «omiM  «jant 
eu  l'idée  dV  talitir  de$  rnachiii' <)r  rr  uTurc  outils  in<dlllM!»'lliaiS  SOU  n^Tioni  pH  iton  <• 
date  certaine,  nous  ne  pouvions  doue  lu  faire  couuaitre. 

(S)  N4NM  n'aToni  paa  crii  devoir  reproduire  eè  dente,  «t  d'une  elnpHelié  extrCoie,  etqal 
pri  iivn  au  moins  que,  lorsque  le  génie  trtpytle  veaf  owiipecde «mahime,  il  B^-tSMte  dfetlQM 
de  celui  de  no»  TOiaina  d'outremer. 
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Quelque  temps  après,  M.  de  La  Moriiiière  ayant  commandé  à  M.  Ca?é 
deux  grandes  tables  qui  devaient  être  livrées  toutes  dressées,  lui  lit  con- 
naître Je  moyen  qu'il  avait  employé.  Ce  mécanicien  établit  alors  sa  pre- 
mière macbiiie,  qui  existe  enc  ore  dans  ses  ateliers,  dans  la(|uelle  il  se  ser- 
vait du  système  à  outil  mobile,  de  deux  murs  puur  porter  la  pièce,  et  de 
deux  règles  directrices  posées  sur  ces  murs;  mais  il  ne  voulut  pas  employer 
les  ehaloei  pour  faire  marcher  Voui\U  il  w  aerritde  crémotUère  comme  il 
le  fek  encore  aujourd'hui.  .  • 

En  1837,  M.  Cavé  n'avait  encore  que  cette  seule  machine  à  raboter^ 
motivée,  comme  on  vient  de  le  dire,  par  le  dressage  des  tables  à  glaces. 
M.  de  1^  Morinit're  repr<'ft;iit  iilors  du  service  dans  In  marine,  et  venait 
d'être  cbar^r  d  iii^laller  le  jjrand  atelier  d'ajustage  de  Toulon  ;  il  s'adressa 
à  ce  m*  l  iiiiK  irii  pdui-  qu  il  confectionnât  une  machine  à  raboter  de  9  nic- 
ti'es;  mais,  mal^iv  toutes  ses  instances,  M.  Cavé  persista  à  employer  la 
crémaillère.  C'est  par  suite  de  ce  refus  que  d'autres  commandes  de  nla- 
cRines  à  raboter  furent  donnjéeà  à  M.  Mariotte,  qui  avait  adopté  toutes  les 
idées  djs  M.  de  La  Morinière,  lant  pour  le  moyen  de  translation  de  l'outil, 
que  pour  l'emploi  d'uue  fosse  profonde  pour  recevoir  les. pièces  volontf- 
nèuses.  et  celui  plus  essentiel  des  tables  à  mouvement  parallèle,  pour  reœ- 
voii"  les  objets  à  raboter. 

Sans  entrer  ici  dans  l'exanuMi  des  avantages  que  le  système  de  M.  de  La 
Morinière,  suivi  par  M.  Mariotte  ,  présenterait  sur  celui  de  M.  Cavé,  on 
fera  seulement  remarquer  que  l'emploi  des  crén>iiillère;ii,  qui  ne  présente 
que  des  inconvénient^  sur  celui  des  gaines,  a  le  désavantage  de  aoAter 
plus  cher  que  ce  dernier. . 

En eflet^  les.  machines  dé  9  mètres  de  M.  Cavé,.  qui  n'ont  point  de 
table,  ont  été  payées  par  la  marine  16,000  fr.  Ces  tables^  avec  leurs  vis,  les 
pignons  moteurs,  etc.,  ne  peuvent  pas  éti*e  estimées  moins  de  5  à  6,000  fr. 
La  macliiiie  Gavé  complète  serait  donc  revenue  à  au  moins  22.000  fr., 
tandis  (jiie  les  3machinesde9  mètres,  construites  par  M.  Mariotte,  pour 
Indret,  Cherbourg  et  llochelort  ou  Lorient,  u  out  été  payées  que 
il, 000  fr.  chacune. 

Nous  pouvons  ajouter  que  M.  Amédée  Durand,  {ngénleur-mécanicien  à 
Paris,  a  construit,  il  y  a  plus  de  20  ans,  une  machine  à  raboter,  à  ontil 
mobile,  qui .esiste encore  dans  ses  ateliers. 

On  commonre  en  Angleterre  à  adopter  les  machines  à  planer  ^  outib 
mobiles,  mal^'ré  la  répugnance  (]iie  les  constructeurs  anglais  ont  montrée 
jusqu'ici  pour  ce  système,  qui ,  après  tout,,  est  certainement  préférable 
aux  leurs  dans  la  plupart  des  cas. 
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Parmi  les  construi  tours  français  qui  s'occupent,  depuis  quelques  nnnées,  ' 
de  l'exécution  de  inacJiiiios-oulils  ,  nous  avons  à  mentionner  M.  Decosler, 
qui,  dos  son  début  dans  ta  carrière  indu>li  iolle  ,  s'est  acquis  une  l)elle  ré- 
putatiun  par  la  bonne  confection  des  maciiines  piopres  à  la  tilaturc  du  lin 
et  da  chanvre.  Ce  roécantcien,  d'une  intelligence  toute  partiealièfe  pour 
la  mécanique,  après  avoir  monté  aon  établistiement  sur  une  grande  échelle,  . 
après  avoir  apporté  dans  plusieurs  métiers  des  perfectionnements  remar- 
.quables ,  n'a  pas  cru  son  esprit  suffisamment  occupé  dans  la  belle  et  inté- 
ressante partie  par  laquelle  il  a  commencé,  il  a  voulu  joindre  à  la  construc- 
tion de  ses  rnacliiiu's  pour  la  iilatui  e,  t  elle  non  moins  ilillii  ile  des  outils  de 
toute  <'>[)écc ,  hans  lesquels  nos  ateliers  ne  peuvent  arriver  à  bien  faire  et 
sui  tout  avec  économie.  «  '• 

Les  macliines-ouUls  demandent^  de  ta  part  du  mécanicien,  de  Fintelli- 
gence,  de  la  pratique  et  de  Télude.  La'  France  est  dans  une  poskion  diffé-  - 
l'ente  et  bien  moins  favorable  que  sa  concurrente  la  plus  à  redouter.  Le 
prix  des  matières  premières  étant  considérablement  plus  élevé  (  liez  nous 
qu'en  Atmlelerre, nous  devons  évidemnuiil  (lien  hci-  à  t''tiil)lii-  des  machines 
moins  pcsiinlcb,  et  pouvant  néaimioins  remplir  le  ir)ènie  ohjt  l.Sans  doute, 
il  faut  l  avouer,  on  a  reproché,  en  orijuine,  à  plu^ieursde  nos  machines  et 
surlout  à  nus  outils  de  pécher  par  la  faiblesse  des  pièces  principales  ;  mais 
.  on  ne  peut  disconvenir  cependant  que  dans  bien  des  cas  les  masses  de  fonte 
sont  inutiles  et  quelquefois  même*  nuisibles.  La  forme  et  la  disposition  de 
l'outil  >  comme  les  proportions  bien  raisonnées  de  la  machine*  donnent 
souvent  de  meilleurs  résultats  que  les  dimensions  énormes  qa*oo  rencontre 
surtout  où  la  matière  est  à  bon  niar(  hé. 

Les  niér;ini(  iens  fjnnçais  ^ont  on  général  peu  fortunés,  n'étant  presque 
jamais  aides  par  des  capitaux  étrangers^  leurs  béoétices,  leurs  éconoraieS| 
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obtenas  sontent  à  force  de  privations  èt  de  veilles  y  ne  servent  pour  la  ptu- 
pnrt'qu'è  augmenter  leur  matériel^  leur  outillage.  Ils  sont  nécessairement 
alors  pluiS  restreints  daiiâ  leur  déponse,  Il  faut  qn'ils  cherchent  à  établir  des 
machines  moins  spéciales  ,  <:'e>t  H-diro,  pouvant  servir  dans  plusieurs  cas, 
remplir  plusieurs  conditions,  et  ccp«'ii(l;int  coûter  peu,  tout  en  faisant  bien. 
ÎS'ous  ne  vcitoiis  pa's  en  France  dépeiisci' des  dix  à  douze  mille  francs  pour 
une  simple  niucliine  a  percer,  et  trente  à  quarante  raille  francs  pour  une 
machine  à  raboter.  Or,  il  faut  pourtant  avoir  des  outils  qui  remplissent  le 
même  objet. 

Sans  doute  on  a  dû  admirer  la  belle  machine  à  percer  verticale  de 

M.  Whitworth ,  qui  passe  pour  Tun  de»  premiers  constructeurs  anglais 
pour  la  confection  des  outils,  parce  que  cette  madiine  a  l'avantage  de 
pouvoir  se  phicer  où  l'on  veut,  pan  e  que  son  [daleauest  mobilo.  (ju'il  peut 
monter  i  l  descendre^  qu'uiic  partie  peut  avoir  un  nnuivcmciit  de  rotation 
et  l'autre  une  man  lio  rci  lili^ne,  parce  qu'aussi  la  pressidii  est  déterminf^'e 
par  un  système  parlii  ulier  et  fort  inj^énieux  de  galets  lilelés,  engrenant 
avec  le  porte-outils ,  parce  qu'enfin  le  mouvement  est  disposé  de  manière 
i  obtenir  des  vitesses  variables.  Mais  une  telle  machine,  en  France,  ne 
reviendrait  pas  à  moins  de  3,600  à  4,000  fr.  :  c'est  évidemment  trop  cher 
poor  un  outil  de  ce  genre,  qui,  après  toat,  ne  peat  servir  qu'à  pereer  des 
trous  de  8  i  6  4Sentimètres  de  diamètre. 

"Nous  croyons  que  M.  ï)eco>lera  bien  c<tmpris!n  position  du  constrecteur 
français,  en  cherchant  à  faire  des  outils  (pii  pussent  renqdii'  les  con  Citions 
exiîïées,  et  sans  ôtre  d'un  prix  élevé  ;  il  fallait,  pour  c  la,  réunir  la  botine 
confection  à  la  simplicité  et  à  la  solidité  de  ces  appareils.  Doué  d'une  saga- 
eité  vraiment  remarquable  pour  ce  genre  de  machinés,  ce  cons^ctenr  a  ^ 
su  y  apporter  ce  triple  cachet  qui  le  fait  reconnaître  comme  un  bon  et 
habile  fabricant. 

Nous  avons  eu,  dans  la  continuation  de  ce  Recueil^  Toccasion  de  publier 

'  plus  eurs  de  ses  machines  et  de  prouver  ainsi,  comme  nous  Tavons  déjà  dit 
ailleurs,  qu'il  siilli!  d(?  vouloir  s'ndoiinei"  à  lUie  diosc  jiour  la  bien  faire,  et 
qu'on  ne  manque  [las  chez  nous  d  liornuics  eapalile>  [-our  ré^ondI•e  toutes 
les  opératioDS  mécaniques.  Nous  allons  laii  e  connaître  aeÏ!  mi  d  liiii  a\ec 
détails,  la  machine  à  percer  verticale,  de  M.  Decosler  ;  on  eu  xura  bientôt 
l'utilité  et  la  bonne  disposition.  Disons,  en  passant,  ([ue  M'.  Farcot  a  aussi 
établi  pour  lui ,  june  double  machine  à  forer  à  colonne^  dont  tes  plateaux 
sont  mobilkés  de  manière  à  permettre  de  percer  des  trous  parallèles  dans 
toutes, les  positions,  sans  desserrer  la  pièce  ,  comme  aussi  h  monter  et  à 
descendre,  au  moyen  d'une  vis  de  rappel  lo;:re  dans  rintérieur  même  deia 
colonne.  Cetfe  rnaeliiTie  est  fort  ingénien>;enKMit  combinée. 

M.  I>e(t -ler  a  d^'-ja  livre  un  ^Mand  nond)rr  dî-  machines-outils;  on  peut 
en  voir  plusicius  dans  le  H  '  voliimc  de  ce  l\c<  ui  il  ;  or;.'anisé  aujourd'hui 
pour  les  établir  à  bon  marché,  nous  ne  doutons  pas  que  ^cs  commandes  ne 
deviennent  encore  plus  considérables. 
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raSCaiPtiON  GÊNÊRALB  DE  LA  MACHINE  A  PBnCER, 

DE  M.  DEGUSTER,  PLAiNCHE  3. 

Cette  machine  iNsfeODle  cet  avantage  :  mnnt(''e  sur  une  simple  colonne, 
ello  p{Mit  se  placer  en  un  endroit  nuelconque  de  l'atelier;  sa  plaque  d'.jssisc, 
qui  lui  sert  de  base,  est  assez  solide  pour  qu'on  ne  soit  pas  ohliué  de  la 
relier  p;ir  !«•  haut.  Son  pl.it(Niii  est  mobile  non -seulement  en  monluut  et  en 
descendant  pour  se  rapprocher  ou  s'éloigner  du  sol,  mnis  encore  en  tour- 
nant autour  de  l'axe  môme  de  la  colonne  pour  s'excentrer  ou  se  retirer 
entièrement  en  dehors  de  la  ligne  verticale  du  pqrte-^foret.  Il  porte,  de 
plus,  un'  système  de  mâclioires  mobiles  qui  permettent  de  pincer  la  pièce 
à*perceretde  la  centrer  trèihrapidement,  conditions  essentielles  pour  tra- 
vailler avec  rapidité,  et  auxquelles  on  ne  parait  pas  s'être  snffisanjment 
attaché  jusqu'ici.  I.e  mouvement  do  rotation  du  porte  outils  se  transmet 
par  courroie  à  I dido  de  poidios  de  renvoi  libres  sur  leui  s  loin  illons  montés 
sur  des  coussinets  à  lolnlc  ;  i  .iuteur  é\ite  ainsi,  au  moins  pour  les  cas  les 
plus  ordinaires,  les -roues  dentées  qui  soul  employées  dans  la  plupart  des 
machinée  à  percer.  SnAn  la  pression  on  la  marche  rectiligne  dn  porter» 
foret,  a  lien  au.  moyen  d'nne  vis  de  rappel  qui  agit  directement  sur  l'arbre, 
et  de  deux  engrenages  que  l'on  manœuvre  &  la  main.  Ainsi  la  pression  ne 
dépend  patf  de  la  machine,  mais  de  l'ouvrier  m^me  ;  M.  Decoster  a  pensé 
avec  raison  que  dans  un  appareil  de  ce  genre,  il  est  important  que  l'homme 
sente  son  foret,  qu'il  le  conduise,  pour  ainsi  dire  ;  on  évite  alors  bien  dos 
ruptnros,  el  d  ailleurs  k'>  trous,  eu  général,  sont  assez  rapidement  percés 
pour  t;\iger  ia  présence  continuelle  de  l'ouvrier:  par  C((iiMipient,  il  vaut 
autant  qu'il  soit  occupé  à  tourner  une  manivelle  pendant  que  l'outil  tourne, 
que  de  regarder  simplement  la  machine  travailler  seule.  On  ne  pent  évi- 
demment en  dire  autant  de  toutes  les  ibacbines-outils.  L'ouvrier  a,  ei| 
outre,  cet  avantage  que, suivant  la  nature  de  la  matière,  suivant  la  précisioii 
de  l'ouverture  qu'il  veut  obtenir,  suivant  encore  la  préparation ,  la  coupe 
de  son  foret,  suivant  enfin  la  rapidité  avec  laquelle  il  doit  opérer,  il  peut 
régler  la  pression  comme  il  l'eolend,  l'augmenter  ou  la  diminuer  selon 
l»>i;tes  ces  «  iir  rtrislnfices. 

Nous  alloll^  ^uv<  essivemenl  décrire  les  diverses  parties  qui  composent 
cette  intéressante  machine;  on  comprendra  sans  peine  ses  avantages  et 
,  toatea  les  conditions  qu'elle  réunit. 

» 

PARTIES  FIXES  DE  L'APPABEIL. 

Cor.oNNF  FORMANT *ij\Ti.  —  Pour  Tcndrc  cet  outil  facilement  transpor- 
table ,,  De  ostei-,  sans  niioi  lt'r  le  lonid  et  fort  bàli  de  la  machine  de 
Wliit\\orlli  qui  est  d'une  s  ide  pièce  à  nei  \urcs,  a  cru  devoir  adopter  un 
système  de  simple  coloiuie  verticale  eu  foule  A,  qu'il  assemble,  par  le  baa 
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après  l'avoir  tournée ,  dnns  an  large  palio  alésé  lequel  est  aussi  en  fonte, 
et  renforcé  au-dessous  de  deux  nervures  qui  se  pei  dent  (hi[)s  !e  soi.  Ce 
patin  sert  de  plaque  d'assise,  il  est  percé  à  ses  angles  de  quatre  trous  pour 
(^Ire  lioulontié  sur  un  dé  eu  piei  i  o  lio  taille  ;  souvent  menue  \\  pi^-^f»  ^irecle- 
ini'ut  si:r  le  sol,  sans  Otre  lixt-,  p;uee  que  le  poids  seul  de  l'appaïc*!  >uf- 
tisaal  pour  \ù  nuiiutcuir  eu  équilibre,  sans  qu  il  éprouve  de  vibialiuu  pen- 
dant le  travail.  La  colonne  est  creuse  dans  tonte  sa  hauteur,  dans  les 
petites  machines  d^sthiéés  à  percer  des  trous  de  1  à  2  centimètres  de  dl*> 
tnêtre  ;  <>lle  t^sl  iilors  foinlue  d'une  seule  pîëccettoule  droite,  avec  la  partie^ 
iii  plus  élevée  C,  qui  ^loit  recevoir  le  porte-fiM  ct  ;  nuiis  dans  U;s  ni.ieliines 
plus  l(  l'I  l's,  qui.  eomun*  celle  re|)ré>eiilée  sur  !e  di'ssin,  peuvent  ))er<ter  des 
trous  d»î  ±  \\  \  renliuu'tres  et  nii'Mie  plus.  (  (unnie  on  doit  i  hcrcher  a  éloi- 
^ruM-  le  plus  possible  le  l'orcL  de  Taxe  de  la  colonne,  atin  irr:\oir  plus  d  «ru- 
plilude,  el  peiuiellre  de  placer  sur  le  plateau  de»  pièces  larges  et  qui  sont 
quelquefois  gênantes,  Il  est  utile  de  fondre  la  colonne  de  manière  i^ue  sa 
jparlie  supérieure  se  trouiyMoudée,  comme  on  te  voit  su^TélévaCion  ialé- 
raie  (flg.  I)  et  la  (  oupe  verticale  (fig.  2),  et  que  la  forte  branebeC,  y  soit 
rapp(utée.  Cette  di>position  permet,  d  une  pari,  de  tourner  lacilemenl 
I  f  X'  rieur  rvlindrique  de  la  coloinie,  alin  de  recevoir  le  pIa('^M!  mobile 
quj  lîoit  tourner,  et  y  uionler  ou  descendre,  el  de  l'autre,  de  1  aléser  à  son 
e:^ti'ûmilc  pour  j  ajuster  le  joujou  en  ler  n.  (|ui  a  été  pi  éalableiueut  ciia.ssé 
de  force  dans  la  branche  C,  que  Ton  a  eu  lu  soin  de  ciiaufl'er  cpnvenaMe- 
meni  à  cet  effet.  Ainsi,  au  hioyeod'un  fort  écrou^on  rend  la  coloifiie  et  ta 
branche  enUëremenl  solidaires. 

Un  bras  avaiu:é  ^>  est  fondu  avec  la  partie  Supérieure  de  la  coloiuic  ,  è 
l'ave  de  laqui-lle  il  e>l  pei  |»(uidiculaii-e ,  (  t  \\\\  seeond  l)r;is  sendilable  est 
tondu  avec  la  branilie  i'..  connue  le  uionti  e  la  li^.  3.  (À'S  deu\  bras  sont 
<  haeuii  ruunis  d  un  cbapeau  ou  br!?!"  «>n  Im  le  relie  p.ii'  des  boulons,  et 
alésés  enseiuule  pour  embrasser  el  m.unLcuir,  dans  l.i  direcliou  verticale, 
Tarbre  i>orte>forel.  L'auleur  n'a  pas  cru  devoir  loger  des  coussinets  dans 
l'intérieur  de  ces  chapeaux,  ayant  reconnu  que  le  frottement  du  fer  dana 
de  la  fonte  est  très-dgux,  et  l'usure  très  peu  sensible. 

l.a  forte  branche  C  est  aussi  recourbée  à  sa  partie  supéi  ieure,  pour  rece- 
vnii'  nu  écrou  eu  cuivre  7  qui  y  est  lue  ;\  demeure,  et  traversé  par  la  vis 
de  rappel  au  moyeu  de  laquelle  on  détermine  la  pres»;<'ti    ■  I  ould. 

Ver>  le  milieu,  e>l  é;4alement  venue  de  tonte  une  e^pece  de  cbaise  à 
coulisse  i ,  dans  une  directiou  opposée  aux  bras,  et  dcsUuée  à  porter  les. 
coussinets  des  tourillons  à  rotules  des  poulies  de  renvoi^ 

PARTIBSI  MOBILES  DE  U  MÂCUINB. 

Du  POHTF. -OUTILS,  —  L'arbre  porte-foret  D,  est  eu  ter  foi-gé,  tourné 
cxactenuîut  cylindrique  dans  loule  &a  longueur,  (  i)UJiue  toujours,  etrcuUé 
It'i^ereaieQt  à  sa  bobc  qui  cal  aic;»cc,  pour  recevoir  les  uiccbcs  ou  forets  en 
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acier.  Cet  arim  n'a  pas  moins  de*6  centimètres  de  diamètre;  pouvant  tour- 

Der'^iibrement  dans  les  collets  des  bfas^et6';,  il  peut  aussi  y  monter  ou  ■ 
descendre  vertiralement.  Deux  longues  riiinnres  diamétralenienl  opposées 
y  sont  pratKinùes  pour  rc(  cvoir  les  rlefs  qui  doivent  y  retenir  la  poulie  • 
motrice  en  tonte  E,  par  laquelle  son  mouvement  de  rotation  lui  e>t  rora- 
muniqué,  mais  :>ans  que  celte  poulie  suive  sa  marche  desccnsionuelle  ou 
ascensionnelle.  ' 

Pbbssiordb  l'outil.— A  son  sommet  est  ajustée  coniqoe  une  crapau- 
dine  adirée  qui  porte  à  son  centre  un  grain  d'acier  if  (voy et  le  détail  en 
coupe  veiti(.ile  fig.  10).  Celte  erapaudine  et  son  grain  tournent  nécessaire» 
ment  avec  l'arbi-c;  elle  est  évidée  légèrement  autour  du  grain,  p'our  ser- 
vir de  réservoir  d'huile  et  frrnisser  can>tan)ment  relui-ci ,  parce  qu'une 
pointe  d'acier  j  de  mt'-nie  diamètre,  vient  reposer  sur  lui,  mais  sans  tourner. 
Cette  pointe  est  ajustée  dai»s  la  base  j  qui  termine  In  vis  de  rappel  à  filet 
carré  G,  et  se  trouve  immédiatement  au  dessus  de  la  crapaudine.  Un  col- 
Kér  ou  bride  en  cuivre  L,  en  deux  pièces  reliédi  par  des  boulons,  comme, 
le  montre  le  plan  .coupé  à  la  hautéur  de  ceux-ci,  cache  entièrement  cet 
assemblage,  et  permet;)  l'huile  de  se  conserver  an  centre,  .«ans  se  perdre 
est  d'ailleurs  bien  aisé  de  voir,  parcette  disppsition,  que  l'arbre  porte-foret  •.  • 
peut  tourner  librement  et  avec  lui  la  crapaudine  et  son  «jrain ,  mais  sans 
que  la  pointe  ni  la  \isse  trouvent  entraînées  dans  son  mouvement;  elles 
exercent  seulement  une  pression  verticale,  pour  l'aire  descL-ndre  ret  arbre 
au  fur  et  à  mesure  qu'il  travaille.  Lesembast>s  j  elj',  reliés  pur  les  colliers, 
permettent  aussi,  lorsqn^on  remonte  la  vis,  d'enlever  Tarbre  avec  elle. 

le  pas  de  cette  vis  n*est  pas  de  plus  de  6  millimètres  ;  on  doit  donc,  pour, 
effectuer  un  percement,  la  foire  tourner  bien  lentement  pour  faire  des- 
cendre le  foret,  car  on  sSît  que  dans.une  machine  à  percer,  à  mouvement 
continu,  c'est  à  peine  si  la  pression  est  de  1  5'' de  millimètre  lorsqu'on 
perce  de  la  fonte  ou  du  cuivre,  et  elle  est  au  plus  de  1  ■  iO"  quand  on  perce 
du  fer.  —  Ainsi,  dans  le  premier  cas,  il  faut  lui  faire  faire  au  plus  1/30* 
de  tour  par  révolution  de  Tarbre,  et  dans  le  deuxième  1/60'  seulement. 

Dans  plusieurs  machines  à  percer,  on  s'arrange  pour  que  la  pression  se 
fasse  par  Tappareil.  même  ;  sans  recourir  à  la  main  de  l'homme.  Ainsi  le 
plus  souvent  on  fait  Tapplicalion  d'un  poids  qui  agit  sur  un  levier  plus  ou  • 
moins  allongé,  lequel  transmet  sa  pression  sur  l'arbre.  Dans  quelques  cas^ 
on  établit  un  mouvement  d'en^,'reiiai;e>  retardataires,  au-dessus  du  porte* 
outils,  de  manière  que  la  vis  de  raj)pel  (pii  en  forme  le  prolongement,' 
comme  dans  la  machine  actuelle,  tourne  a>ec  une  vitesse  considérable- 
ment moindre  que  celle  de  l'arbre,  et  d'ailleurs  proporlionrielle  à  celle-ci.  « 

L'auteur  a  préféré,  comme  itous  l'avons  dit  en  commençant,  détergil- 
ner  la  'descente  du  perteniutils  par  l'ouvrier  même.  On  a  ainsi  plus  d'assn- 
rance  que  ce  dernier  porte  plus  d'attention  à  son  travail,  et  il  peut,  lé  . 
plus  souvent,  opérer  le  forage  avec  plus  de  célérité.  Il  suflitaloi's  évidem- 
ment de  placer  sur  la  lô^e  de  la  vis  de  rappel  .une  roue  dentée,  telle  que 
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ceHi'  en  foiitt!  11  t)UP  l'on  voit  ^nt'  les  oi  cinièros  li;4ui  v>  dcsi-iii ,  et  avec 
liKjijt  lie  on  l'itit  c'iigreiicr  un  pi^unon  dioil  à  joues  1.  Cflui  ci  est  ajuste  sur 
la  tt  initie  verticale  en  fer  ({ui  descend  jusqu'à  la  partie  itiférieure  de 
Tarbre,  pour  se  trouver  à  portée  de  la  màio  de  rhomme  ;  elle  porte  à  cet 
effet  un  petit  volant  à  manivelle  K,  que  Ton  fait  tourner  très-lentement 
pour  le  travail,  et  que  l'on  peut  tourner,  au  contraire,  très-rapidemènt 
pour  remonter  l'arbre.  Gomme  ces  deux  ongrtMiagos  doivent  ainsi  monter 
et  descendre,  puisqu'il^J  siiiAcut  la  manhe  de  la  vis  de  rappel,  il  faut  de 
1(uifr  cssifé  que  le  i)igtion  soit  retenu  ^uv  la  tij^e  J,  roinnu'  lu  poulie 
nu  li  ice  sur  xmai  bre,  c'est-à-dire  par  deux  elerxiui  ^li>srnl  dans  les  deux 
rainures  opposées,  pratiquées  vers  la  partie  supérieure  de  telle  même 
tringle.  Deux  oreilles  h  fondues  avecla  branche  €,  ou  mieux  rapportées, 
maintlenncut,  au  reste  ^  cette  tige  contre  le  Uti,  sans  l'empêcher  de 
toumev. 

PODLIB  DB.lENvoi  A  HOTOLB. — M.  Decostcr  avait  n  r onnU  depuis  long- 
temps <iue  remploi  des  engrenagqs  dans  les  macliiues  à  percer  e^t  géné- 
ralement vicieux,  parce  qu'ils  font  pres«iue  toujours  occasionner  des  \ibra- 
tions.  Ces  enj^renai^es  ne  sont  pas  tailli"-  int''rimi(|uemenl,  souvent  ils  sont 
employés  liruls  (le  fonte ,  et  avei  (le>  dcnluicb  trop  fortes  ,  il  n'est  pas 
étonnant  qu  ils  preimenl  du  j(4n.  L'ouvrier,  dit-il,  sent  iji  aucoup  mieux 
son  outil  lorsque  Tarbre  commandé  par  une  courroie;  le  mouvement 
en  est  d'ailleurs  évlden^ment  plus  doux;  c'est  surtout  important  ponr.des 
petits  trous  au-dessous  de  3  centimètres  de  diamètre.  Mais  pour  transmet- 
tre à  un  arbre  vertical,  par  une  couiToic,  uu  mouvement  qui  vient  d'un 
afbre  de  couche ,  comme  cela  se  présente  naturellement  dans  les  ate- 
liers, il  faut  de  toute  nécessilé  employer  drs  poulio  intermédiaires,  pour 
permettre  de  faire  passer  celle  courroie  d'un  plan  vei  tical  dans  un  plan 
horizontal,  et  d(>  la  inaiiilenir,  pendant  le  travail,  dan:}  ce  changemeulde 
direcliou,  sans  qu'elle  tende  à  tomber  ou  à  glisser.- 

Le  constructeur  a  doue  fait,  dans  Sa  machine  à  percer,  une  appHcatioD 
heureuse  de  son  système  de.  poulies  è  rotule  qui  sont,  dans  un  grand 
nombre  de  cas,  d*une  utilité'extréme  (fïg.  3  et  8).  Cé  système  se  com- 
pose de  deux  tourillons  il  et  </',  dont  l'un  se  termine  par  une  demi- 
sphère  creuse,  dans  laquelle  s'ajuste  la  tête  sp!iéi'î(iue  de  l'autre.  Sur  la 
partie  cylintiri(iu<>  de  (  hacun  de  ces  tourillons  sont  mobiles  les  poulies  en 
fonte  tourné^  1  i  l  F',  ([ui  y  sont  ajustées  libres,  et  retenues  seulement  pui* 
une  rondelle  et  une  goupille.  Il  est  aisé  de  voir  de  suite  que  ces  deux  tou- 
rillons peuvent  prendre,  l'un  par  rapport  à  l'autre,  toutes  les  directions; 
mais  afin  de  leur  donner  un  point  d'appui ,  sans  cependant  gêner  leur 
circtilation^  la  tète  spbériqué  du  premier  d,  qui  forme  coussinet  a  celle  du 
Second,  és( ajustée  dans  le  bout  de  la  mortaise,  ménagée  à  l'avance  sur  le 
biMs  ou  supporte  c  (voy.  la  lig.  9,  qui  est  une  coupe  horizontale  faite  à  la 
luHileur  di'  r.ixc  des  poulies,  >nivant  la  ligne  7-8).  Tn  coussinet  rapportée, 
cl  qui^est  également  alésé  sphérique ,  vient  aussi  presser  la  tôtc  du  tou- 
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rilloii  ' l'oiili't'  l  iiitt'rieur  d»!  rrll(!  du  tourillon  f/.Ofi  m  s Trc  ro  roussinet 
au  dr.i\'é  Ci»!iv  naMc ,  à  l'aide  de  la  vis  Ue  prcstsion que  lorsqu'on  est 
certain  de  la  direction  réelle  que  lei  deux  tourillons  doivent  avoir,  pour  . 
couduiiti  coQVcnablement  la  courroie  sur  la  gorge  de  la  poulie  E.  On  doit 
s'arranger,  dans  la  pose  de.  Tappareil ,  pour  que  le  plan  horiiontal  qui 
serait  tangent  à  la  pnrde  inréricure  des  deux  poulies,  de  renvoi  F  et  F' 
passi*  vers  le  milieu  de  la  uorue  de  la  poulie  Ë  (fig*  I  et  2). 

Cette  disposition  de  poulies  de  renvoi  à  rotule  est  bien  r>éres<aire  dans 
les  élabli«i>eînentH  on  i  on  .1  licsoin  d'un  grand  nombre  de  trnnsmi<5sif)ns 
de  mouvenii'nl.  l'Aie  pei met  de  sluiplilier  souvent  dos  rommunications 
que  l'on  ne. pounuit  obtenir  4jue  par  des  renvois  dispendieux;  elle  fait 
même  supprimer,  dans  bien  des  cas,  les  engrenages  d  angle.  M.  Detoster 
s'en  est  toujoui's  bien  trouvé  dans  les  filatures  qu'il  a  montées,  et  dans  les-, 
quelles,  comme  dans  les  moulins,  il  est  tont  à  fait  indi9p«n9able  d'éviter  * 
des  renvois  de  mouvement.  Aîom  nous  ne  doutons  pas  que  ce  système, 
dfnne  grande  simplicité  et  peu  dispendieux ,  ne  trouve  partout  des  appli- 
cations. 

Du  PLATEAU  MOBILE.  —  Pourqu'une  machine  à  percer,  à  mouvement 
ronfifuj.  soit  employée  aujourd  hni  nvee  avantage,  il  faut  qu'on  puisse, 
non  senK ment  y  forer  des  pièces  de  dilVéroiites  dimensions,  et  de  formes 
irréguiières,  mais  encore  centrer  et  pincer  ces  pièces  avec  facilité  et  très- 
rapidement.  On  ne  peut  plus  alors  employernn  simple  plateau  flxe,cemnie 
on  l'a  fait  dans  un  grand  nombre  de  machines,  il  faut  ao  contraire  que  le 
plateau  puisse  prendre  toutes  les  positions  désirables,  et  même  s'échopper 
pour  aiiffii  dire  de  la  ligne  d'axe  do* porte-outils.  M.  l)e<9oster  a  emiçn,  à 
cet  é^'ard,  une  disposition  qne  nous  tronvons  fort  liewrense.    *  ' 

Son  jdaleau  M.  en  foule  et  à  nervures,  poi  le  nn  moyeu  cylindrique  qui 
estais  ^é  exactement  au  diaméire  de  la  colonru-.  aolour  de  laqiiplle  il  drtit 
tourner  li  ès-libiement.  Ihie  civmaillère  dentée  N  est  rappoi  tée  cpiitre  la 
surface  de  cette  colonne,  et  traverse  aussi  le  plateau,  i)Our  engrener  avec 
un  pignon  droit  n,  qui  est  placé  sous  la  partie  dressée  de  ce  plateau,  endrar 
ses.  deux  nervures  k;  une  entaille  ménagée -dans  l'épaisseur  du  moyeu  loi 
livre  passai;!^.  Son  axe  en  fer  fori:é  /,  qne  montre  bien  la  section  horiion- 
taie  fig.  S  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne  i-'à,  Ûg.  0,  est  porté  par  des  ren- 
flements cylindri«|ues  formés  d.ms  les  nu'mes  nervm  es  A.  Ainsi ,  en  tour- 
nant cet  axe  à  l'aide  d'une  maFii\elIe  n\  (jtie  l'on  monte  à  l'nne  de  se^ 
extrémitt  s,  on  fait  au^^i  tourner  le  ()igni»n  ;  et  comme  la  crémaillère,  qui 
repose  de  tout  son  poi^K  mm- la  base  de  la  |)la(|ue  d'assise  K,  ne  peut 
monter  ni  descendre ,  le  pignon  est  obligé  de  prendre  une  marche  recti- 
ligne.'  On  élève  donc  ainsi  le  plateau  à  la  haulenr  convenable,  -oii  oft  le 
baisse  de  toute  la  quantité  qu'on  juge  néeciuiairè.  Pour  le  maintenir  eir 
place,  il  suffit  évidemment  de  serrer  la  vis  d'étau  q ,  qui  presse  contre  ifh 
coussinet  arrondi  /  .  !*■  lu -I  est  rapporte  dans  l'intérieur  ds  moyen.  l'0|ir 
plus  de  certitude,  et  dans  la  crainte  d'un  oubli  de  l'ouvrier,  le  constructeur 
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a  cru  devoir  tijnnter  iin<»  roiio  à  nulu-t  o,  (ju'il  a  plan'p  sur  l'arbre  /,  el 
%      dans  les  dents  de  laqui'ile  s  ('ii}:a{;('  (  uiislammorit  un  i  liquet  en  fer  /),  ({ui , 
^       d'iincôlé,  purte  une  longue  puig[iéc,  à  l'aide  de  laquelle  ou  le  dégage  à 
.    ^volonté  de  la  roue,  et  de  l'autre  un  coDtre>poids  qui  tend  ^  le  faire  con- 

*  stammeDt  engager  dans  les  dents  de  cette  dernière.  De  sorte  que  Ie<ptate«a 
est  natorelhsinent  déjà  malntennà  sa  hanlevr  dès  qu'on 'arrête  la  marche 

du  piffrnii  n.  •  ' 

Comme  le  dos  de  la  cn'miiiil^re  est  exactement  en  contact  avec  la  sur- 

•  face  tournée  de  la  colonne,  elle  peut  se  mobiliser  facilement,  et  «ans  jeu, 
avec  le  plateau,  Iors(pj*on  veut  faire  tourner  celui-ci  autour  de  cette  co- 
lonne, et  il  suffit  pour  cela  de  serrer  la  vis  de  1  élan  q,  et  de  s'a|  puyer 
contre  le  bout  du  plateau  ;  le  rocliet  p  ne  s'oppose  pas  à  cette  marche  cir- 
culaire, il  ne  sert  qu*à  le  retenir,  c*estnà^iire  à  l'empèclier  de  descendre. 

La  parti»  horizontale  do  plateau  se  divise  au  deli  de  la  colonne,  en  deux 
'•pcaitthes  ayancèes,  entre  lesquelles  on  ajuste  à  coulisse,  et  avec  eiacti- . 
tude,  une  espèce  de  chariot  en  fonte  O,  qui  n'est  antre  quSin  châssis  rec- 

•  tangulaire,  dont  les  doux  côtés  parallèles  s  et  s'  sont  perpendiculaires  au 
plan  vertical  passant  par  l'axe  de  la  colonne,  et  divisant  le  plateau  en  deux 
parties  égales  et  symétriques.  I/un  de  ces  côtés,  le  jiremier,  est  larau<léù 
son  centre  pour  recevoir  une  vis  de  rappel,  à  lilcl  triangulaire  t/,  et  dont 
ia  tète  poilç  une  manivelle  d  4lau  ,  pour  la  manœuvrer  à  la  main;  l'autre 
cAtés'doit  servir  de  mâchoire  pour  pincer  la  pièce  que  Ton  ddlt  foner. 
Une  barre  en  fer  forgé  i,  parallèle  è  ce  c6té,  doit  comme  lut  servir  de 
seconde  mâchoire  que  l'on  rapproche  è  volonté  de  la  première,au  moyen 

«       de  la  vis  de  rappel  u,  ou  que  l'on  écarte  aisément  à  la  main ,  en  la  faisant 
**    glisser  d.ms  le  châç^sis  0;  une  platine  en  fer    la  retient  d'ailleurs  en  des- 
sous de  matiière  (|u"»'lle  ne  puisse  se  soulever. 

Au  besoin,  on  peut  enlever  le  chilssis  tout  entier  avec  ses  mâchoires,  ou 

*  l'enfoncer  tout  à  fait  au  fond  de  la  coulisse  formée  par  les  deux  branches 
du  plalequ. 

On  peut  aisjfimettt  concevoir  maintenant,  par  cette  disposition  >  combien 

*  il  efet  fadle  de  procer  la  pièce.è  forer,  telle  que  celle  y  (  6g.  2),  entre  les 
deux  mâchoires -s  et ^>t  ensuite  de  la  placer  au  centre  dn'foret,  de 
changer  de  position  en  l'écartant  ou  en  la  ra[)prochant  de  ce  centre ,  soit 

•  en  avant,  soit  en  arrière,  soit  sur  les  côtés.      a  donc  cet  avantafie  que, 
sans  desserrer  la  pièce,  on  peut  y  percer  un  grand  nombre  de  trous,  qui 

.  seront  exactement  parallèles  el  situés  aux  points  voulus,  ou  déterminés  à 
,         l'avance.  • 

Pes  mèches  ou  forets.  — La  machine  qui  vient  d'être  décrite  est  con- 
.  *  stniitesurdes^iinensionsassexfortespour  percer  des  premiers  trous  de 
2  à  ^entimèti«s.6ni  varie  nécessaiirement  la  vitesse  de  l'arbre  porte-outils, 
•    suivant  les  diamètres  de  ces  trous,  et  pour  cela  il' est  indispensable  d'avoir* 
,  «sur  l'arbre  de  couche  de  commande  un  céne  ou  une  poulie  à  plusieurs  dia- 
mètres» qui  permettent  de  varier  les  vitesses  selon  les  besoins.  Les  mèches 
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OD  forets  qne  Ton  emploie  pour  le  forage  des  trous  dans  les  pièces  métal' 
liqiips,  ù\\l  la  forme  de  celui  r  repréîjeiité  sur  la  fi^r.  1-2.  S;i  ti*?*'  tournée 
dans  le  bout,  s'ajuste  coiu*(|ue  dans  la  partie  inférieure  alésée  de  l'arbre  I), 
et  y  est  seulement  retenue  par  une  vis  de  pression.  On  se  sert  aus-^i  souvent 
d'une  mèche  à  téton,  telle  qui,'  celle  v',  lig.  13  ;  elle  a  l'avantage  de  pré|)arer 
le  trou  et  de  mieux  diriger  l'ontil,  qui  tend  ators  moins  à  dévier  pendant 
le  travail.' Enfin,  on  fait  anasi  quelquefois  usage  de  la  mèclie  à  téton  cylin- 
drique flg.  1^,  avec  laquelle  on  alèse  un  pfemier  trou  déjà  percé,  et  lors- 
qu'elle est  conduite  par  le  0Ôrte-lame.D,  qui  eA  eiactement  vertical,  on  esl 
certain  de  faire  des  ouvertures  rigoureusement  cylindrîques  ou  coniques. 
Celte  dernière  forme  d'outils  est  aussi  très-souvent  employée  sur  les  tours 
en  l'air,  pour  aléser  des  bouts  d'arbres  ou  d'autres  pièces.  On  p«Mit  voir, 
pour  plus  de  détails  sur  les  outils  à  percer  et  à  aléser^  la  livraison  du 
1*' vol.  de  ce  Recueil. 

PRIX  DE  LA  MACHINE  A  PERCER. 

* 

Le  prix  de  la  machine  à  forer,  construite  dans  les  dimensions  repré* 
sentées,  est  de  1,000  fr.  C'est  à  peine  le  quart  de  ce  que  coûteniit  en 
France  une  machine  du  même  genre,  système  de.Whitwortfa,  h  égale 
puissance,  avec  plateau  mobile ,  et  remplissant  toutes  les  conditions  de  * 

celle-ci. 

M.  I)(H  ostor  établit  de  ces  machines  à  forer,  à  colonne,  sur  des  dimen- 
sions plus  faibles,  comme  nous  l'avons  dit,  et  dans  les  prix  de  700  à  800  fr. 
et  au-dessous,  toujours  avec  plateau  mobile. 

Il  en  fait  même  dont  la  valeur  est  de  beaucoup  moindre  encore,  en  les 
disposant  alors  pour  s'adapter  à  une  colonne  en  fonte  de  rétablissement, 
comme  on  pent-aisément  le  faire  aujourd'hui  dans  un  grand  nombre  d'ate- 
liers, daqs  lesquels  on  remplace,  les  poteaux  en  bois,  servant  de  snppiris 
aux  charpentes,  par  des  pilastres  ou  colonnes  de  fonte»  qui  portent  les 
chaises  et  coussinets  des  arbres  de  transmission  de.  mouvement.  Le  prii- 
de  ces  petites  mocbincs  est  de  350  à  400  fr. 

Le  constructeur  fait  également  des  machines  à  percer  portatives,  que" 
l'on  manœuvre  à  la  main,  et  qui  sont  aussi  très-cojnmodes  dans  un  grand 
nombre  de  cas. 

Enfin,  il  en  exécute  aussi  sur  des  dimensions  plus  considérables  que  celle 
qui  vient  d'être  décrite,  et  qui  marchent  aloirs  par  engrenages  ;.ces  der- 
nières rewenoent.à  1, SOC  fr.,  prises  à  râtelier. 

Toutes  ces  machines  sont  confectionnées  avec  beaaeoijp  tffr  soin,  et  ne 
laissent  rien  à  désirer. 
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Nous  Doas  sommes  proposé  de  faire  connaître  successivement  les  divers 
moteurs  hydrauliques,  soit  sous  le  ritpi)c»i  t  de  leur  constniction,  soit  sous 
le  rappbrt'desmodiflcations  on  des  perfectionnements  qui  y  sont  apportés. 
Les  turbines  ortt  occupé,  dans  ces  dernières  années^ surtout,  plusieurs 
de  nos  iu^'ùnieurs  recommnndnblos,  et  sont  les  moteurs  qui  ont  dû  subir 
\>}m  (!<•  clt'inLTPmf'nt';  qtio  fo!i>  les  autres,  l.es  nvnufnjçes  qu'elles  présentent 
les  font  naturellement  préf^Tcr  aux  roues  verticales  dans  un  grand  nombre 
de  ras.  '  '  ' 

Déjà  nous  avons  donné,  dans  le  l"  volume  de  ce  Rcrncil,  le  dessin  et 
la  description  de  la  turbine  de  M.  Foorneyron,  et  de  celle  de  M.  Gentil- 
honmie.  Nons  allons  aujo^rd'hu^  en  décrire  deus  autres  qnl  ne  seroM 
pas  nous  en  sommes  persuadé  sans  intérêt  pour  nos  lecteurs,  par  leur 
disposiiif  iiarli(  iilier  et  surtout  parles  conditions  <iù*ellcs  remplissent.  Ce 
sont  les  turbines  de  deux  ingénieurs  distingués  que  nous  avons  déjà  cités, 
MM.  Gallon  et  reliât;  comme  ces  turbini's  dilTmMit  essentiellement  entre 
elles,  nous  devons  nécessairement  les  dr-i  riic  H-paréinonf  :  nous  commen- 
cerons par  celle  di  M.  Gallon,  qui  est  du  système  de  celles  dites  turbines 
cenliifufjes,  ■  *  •  .       *  . 

'  Poor  <|oe  dans  ces  tarbinesTeatf  coolc,  dans  les  priGces  directeurs  on 
couloirs  et  les  canaux  réacteurs  ou  aubes  cylindriques,  <!ômme  le  ferait 
une  molécule  isolée,  sans  aucun  cliangement  brusque  de  vitesse  et  de  direc- 
tion, il  faut  proportionner  la  section  de  ces  orifin  s,  en  cliaque  point,  au 
volume  d'eau  ù  débiter,  et  à  la  vilesse  que  Tcau  doit  avoir  en  ce  point. 
C'eât  la  solution  toute  simple  et  économique  de  ce  problème  que  M.  Callou 
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a  troiiv/îc,  et  dont  il  a  Uni  l'objcl  dn  la  dem  iiule  dos  brevets  d'iDveotion  et 
de  perfeitioniM'ineiil  qui  lui  ont  élé  (!!'!ivr<'>*  eu  I81O. 

Lorsque  cette  condition  nC^l  jins  n  iiiplic,  il  en  ré>uUe  dans  certains 
cas,principâlemenl  lorsqu**  ta  vanne  est  peu  levée,  une  perte  notable  d  eflet 
utile.  Nous  avons  vu  que  [)our  prévenir  une  telle  perte,  M.  Fonmeyron  a. 
divisife  ses  turbines,  dans  leur  haoteur,  en  deux  00  trois  étages  par  on  oa 
deux  diaphragmes  horizontaux.  Mais  il  est  évident  que  ces  diaphragmes 
ne  peuvent  remédier  que  d'une  manière  incomplète  h  rinronvénientroéme 
pour  les  dôu  v  ou  trois  levées  de  vannes  qui  correspondent  aux  deux  ou  trois 
étages  des  aube<  rvHiidriques. 

M. Combes,  qui  iir  ^  était  pas  o<TUj)é  df  wlllc  question  dan>^  snn  piN-niier 
brevet  du  -21.  août  18  58,  l'a  traitée  dans  un  brevet  de  pei  lucliounenu  iit  qu'il 
prit  le  17  no\ernbre  suivant.  Il  0. adapté  le  vannage  à  la  roue  elle-même 
comme  Tavait  fait  M.  Burdin;  c'est-jhdire  qu'il  a  fait  en  sorte  que  je  van- 
nage agît  à  la  fois.sur  tels  grandeurs  des  orifices  d'oofrée  et  de  sortie  des 
canaux  réacteurs. 

Ainsi,  dans  la  turbine  de  M.  Combes,  la  vitesse  do  Teau  en  un  point  quel- 
conque de  la  roue  est  constante,  parce  que  la  ction  du  canal  en  ce  point 
varie  exactement  comme  le  voir  me  (i'cîiu  à  dépenser,  et  par  conséquent, 
l'eflet  utile  de  la  roue  demeure  le  même,  malgi  é  les  variations  du  volume 
d  eau  (la  bauteur  de  la  cbute  étant  (oiitefois  supposée  constant^' )•  -Mi'is  il 
faut  bien  remarquer  que  la  slm  tioti  du  canal  Cii  cbaquc  point,  et  pi  iuci- 
paleraent  à  rentrée,  n'est  pas  proiiortionnelle  è  la  %itesse  relative  qu'une 
molécule  liquide  isolée  prendrait  en  ce  point;  les  formules  élémentaires  ne 
sont  plus  alors  applicables,  et  il  faut  recourir,  pour  établir  la  roue,  à  des 
calculs  trt^^-compliqués  et  fortpénibles.  Le  mécanisme  nécessaire  ikour lever 
et  baisser  à  volonté  b;  disque  supérieur  de  la  turbine,  ne  iaisse^pas  aus^i  que 
d'être  compliqué  et  dispendieux. 

Nous  allons  voir  comment  M.  Gallon  a  cliercbé  à  résoudri'  la  question, 
en  raisjnl  conn.iîli  e  le  principi^  de  con>ti'U(  tion  (pi  il  a  i)ropo.*é  et  (pi'il 
peut  applitiuer  à  tous  les  genres  de  turbines  connues,  soit  en  adoptant  1^ 
disposition  d'Euler  ou  celle  de  M.. Burdin,  soit  que  pour  jchacnno- de  ces 
espèces  de  roues,  on  mette  des  directrices,  ou  qu'on  les  supprime,  pour  en 
faire  ce  qu'on. est  convenu  d^appeler  des  roues  à  réaction. 

DESaUPTION  DE  LA  TORBU^E  BB  V.  CklLOU. 

PIGUABS  4  ET  2,  PLANCHE  34. 

La  fig.  1'*  est  une  section  verticale  de  toute  la  turbine  faite  dans  le  sens 
du  fil  de  Oau,  suivant  la  ligne  1-3  du  plan. 

La  fig.  2  est  une  projection  ou  coupie  horizontale  de  Tappareil,  faite  à  la 
hauteur  de  la  ligne  3-4. 

La  roue  proprement  dite  se  compose  d'un  disque  ou,  plateau  mobile  en 
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«  *  • 

foDte  A>  doDk  le  bord  extérieur  forme  une  eouroime'  plane  deikinée  à  rece- 
voir les  aubes  cylindriques  a.  Celles-ci  sont  en  tAle  forte  de  i  à  5  milli- 
mètres d'épaisseur,  rivées  d'une  part  sur  la  couronne  inférieure  A,  et  de 
l'autre  k  la  conronne  supérieure  B,  (|ui  est  aussi  en  fonte,  et  paralU  lr  à  la 
précédente  :  la  iar<r<'ni  ces  roiii  nnnrs,  meiHirées  dans  le  seos  du  rayon, 
est  deO^SSS,  leur  épaisseur  de  O'^OSO. 

Des  garnitures  en  bois  sont  ajustées  entre  les  aubes  et  les  couronnes, 
comme  on  le  voit  sur  la  eoupe  vt  rlieale  fig.  i"";  leur  forme  est  calculée  de 
*  manière  que  la  section  des  orifices  de  soctie,  ou  du  canal  réactew^  soit,  en 
chaque  point,  inversement  proportionnelle  A  la'vitesse  relative  que  la  veine 
d'eau  possède  en  ce  point,  en  ayant  toulefob  égard,  autant  que  possible, 
aus  diverses  contractions  et  pertes  de  vitesse  que  l'état  actuel  de  l'hydrau- 
lique permet  d'appré(  ier. 

Le  plateau  mobile  A  est  ajusté  à  son  centre,  sur  un  manchon  conique 
C  en  fonte,  et  retenn  par  une  ciavelte  incrustée  dans  les  deux  pièces.  Ce 
manchon  est  lui-même  alésé  et  monté  sur  l'arbre  vertical  D,  où  il  est  aussi 
fixé  par  une  nervure  ou  clef  à  demeure;  il  repose  en  outi^  sur  le  renfle- 
ment qui  forme' l'embase  et  termine  Tarbre.  Celui-ci  peut  être  en  fonte, 
comme  on  l'a  supposé  sur  le  dessin,  on  en  fer  forgé  suivant  les  besoins; 
.  il  s'élève  à  la  hauteur  (nécessaire  pour  porter  vers  son  sommet  Tengrenage 
qui  doit  transmettre  son  mouvement  ;  on  le  fait  généralement  en  deux  par» 
ties  assemblées  par  un' manchon,  lorsque  le  longueur  totale  doit  dépasser 
quatre  mètres. 

Un  fond  fixe  E,  en  fonte,  d'une  pièce  circulaire  et  convenablement 
renforcée  au-dessous  par  des  nervurei»,  se  loge  dansl  intérieur  du  plateau 
'mobile,  à  la  hauteur  même  des  canaux  réacteurs,  pour  porter  les  cloisons 
ou  courbes  directrices  b*  ce  fond  est  ddé.snr  une  bague  en  fonte  qui 
lui  ^ert  de  moyeu,  et  l'assemble  an  tuyau  ]9or(9-/bfu^  F,  qui  8*dève  à.la 
hauteur  voulue,  pour  s'adapter  au  premier  plancher  qui  existe  au-dessus 
de  l'eau.  On  voit  en  eflet  par  !a  (ig.  l^*,  qu'il  est  suspendu  par  son  sommet 
ù  nn  moyeu  cylindrique  d,  lequel  est  complètement  logé  dans  l'intérieur 
de  la  cuvette  de  fonte  G.  qui  est  boulonnée  sur  une  charpente  faisant 
partie  du  plancher  ou  du  sol  de  l'usine.  Celte  disposition  d  ajustement 
permet  de  démonter  facilement  la  roue  et  le  fond  porte- directrices,  loi*s- 
qu'il  est  nécessaire. 

Les  courbes  directrices  b  sont  ausal  en  tôle  d'une  épaisseur  «emblable  à 
.  celles  des  aubes  ;  elles  sont  verticales,  comme  celles^i,  mais  leur  direction 
est  évidemment  op()osée,  comme  on  l'a  vu  déjà  dans  la  première  turbine 
décrite  10'"  livraison,  I"vol.  Elles  sont  rivées  sur  le  pourtour  circulaire  du 
fond  E,  et  vers  leur  partie  supérieure  sont  logées  entre  elles  des  cales  ar- 
rondies, failf's  en  bois,  qui  ont  pour  obji  l  de  diminuer  autant  que  possible 
la  CQulraclion  à  l'entrée,  elles  sont  de  itlusre(  (tu\crtes  d  une  plaque  aniui- 
lairc  en  fonte,  ou  en  fer  méplat  sur  laquelle  on  fait  reposer  le  cadre  cir- 
culaire «n  bois  N,  par  l'intérieur  duquel  l'eau  arrive  à  la  roue.  Les  cales 
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précédentes  sont  natareUement  attachées  sùoè  cette  plaque  par  des  vis* 

Danaia turbine  Foumeyron,  nous  avons  va  que  l'auteur  dispose  toujours 
un  nombre  de  couloirs  ou  courbes  conductrices  bien  moindre  que  le  nombre 
(faubes;  il  peut  vnrier  en  général  de  la  moitié  au  tiers.  M.  Callon  adopte 
iiutant  de  directrices  que  d'aubes  ou  si  l'on  veut,  le  môinc  nombre  d'ori- 
iices  injeçleursquQ  de  canaux  réacteurs.  Ainsi,  dans  la  turbine  représentée^ 
laquelle  porte  ST 170  de'diafiiètre'extâ^eur,  il  existé  40  aolijes  a  et  autant 
de  directrices  b.  Ces  demièr^  sont  aussi  bien  moins  prolongées  vers  le 
.  centre  que  le  système  do  l|.  Foomèyron,  rautenr  jugeant  ce  ffrolonge» 
ment  tout  à  fait  inutile.  • 

Autour  du  tuyau  porte-l'und  et  du  moyeu  du  disque  fixe,  l'inventeur  a 
placé  une  espèce  de  cloche  en  tôle  c,  qui  se  ruccordc  d  une  part  avec  la 
surface  cylindrique  du  tu^au^  et  de  l'autre  avec  la  face  piane  du  fond,  de 
manière  à  cacher  toutes  les  arôtcs  saillantes  du  moyeu  de  celuirci,  et  à 
conduire  l'eau  sans  interruptioni  dans  les  conduits  injecteurs. 

La  disposition. du  vannage  conçue  par  M.  Gallon^  oon^ste  dans  l'appli- 
cation des  obturateurs  ou  vannes  partiellès  H,  qui  sont  en  bois*  et  sus- 
pendue^ è  des  tiges  en  fonte  de  Ter  I,  a)i  moyen  desquelles  on  peut  les  - 
manœuvrer  à  volonté.  Chacune  d»  ces  vannes  n'a  qii'uqe  largeur  suflisante 
poui*  fermer  seulement  deux  des  orifices  injecleui-s  b,  comme  on  le  voit  sur 
le  plan  lig.  '2.  Lorsqu'on  lève  une  de^  tiges,  pour  démasquer  pai-  conséquent 
deux  (H  iliccs,  Invainie  correispoiidunle,  par  si.ile  delà  l'orme  même  doiujée 
aux  nervures  qui  garnissent  ia  partie  supérieure  de  la  tige,  recule  veis  le 
centre  de  la  roue»  en  même  temps  qu'elle  monte,  afin  de  dégager  de  ces 
deux  orifices  les  petits  appendice»  qui  y  pénètrent,  lorsque  la  vanne  est  > 
entièrement  baissée  pour  assurer  sa  position  d'une  manièra  iavariable. 

Lu  manœuvre  de  ces  vannes  est  très-simple  ;  étant  légères,  elles  peu\  ent 
évidemment  être  tirées  directement  avec  facilité;  on  peut  aussi,  dans  la 
partie  supérieure,  disposer  un  mouvement  pour  en  faire  marcher  deux 
opposées  a  la  fuis.  Ainsi,  par  celle  disposition,  les  orilu  us  injetteurs  sont 
toujours  ou  complètement  ouverts  ou  complètement  formés;  c  esl-à-dirc 
que  la  turbiue  étant  calculée  pour  pouvoir  eflecluer  la  plus  grande  dépense  ^ 
d'-eatt  de  la  chute,  on  ouvre  toutes  les  vannes,  lorsque  ce  volume  d'eau 
existe,  et  lérsgull  est  réduit  du  quart,  de  la  moitié  on  même  des  deux' 
tiers,  on  ferme  le  quart,  la  moitié  ou  les  deux  tiers  des  vannes,  et  on  laisse 
les  autres  entièrement  ouvertes. 

On  a  pu  objecter,  avec  quelque  raison,  que  ce  grand  nombre  de  vannes, 
nécessaires  surtout  dans  les  turbines  de  j^ratides  dimensions,  rendait  la 
manœuvre  plus  longue.  Il  est  évident  qu'il  faut  en  cITet  plus  de  temps  pour 
fermer  ou  ouvrir  vingt  vaimes,  quelque  légères  qu'elles  soient,  qu'une 
seule,  quelle  que  soit  sa  charge.  Mais  un  peut  remarquer  qu'en  prolique  cm 
peut  aisément  éviter  cet  inconvénient.  Il  poSfii  de  placer  au-dettus  de  la 
turbine,  àrarrivée  dePean,  une  vanne  motrice,  qui  enferme  toute  rentrée^ 
afin  que,  lorsqu'on  a  besoin  d'arrêter,  on  piiisse  le  faire  presque  immédia- 
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tement.  Cette  vanne  doit  toujours  ^  ire,  tant  qun  la  turbine  marche,  tout  à 
fait  ouverte,  c'etir-à-4fre  taat  à  fait  hors  d£  l'eau. 

Remarquons  bion  quo,  les  vannas  pfirti<  1!  H  de  ia  roue  ne  doivent  ('ire, 
en  gc'Miéral,  oiivrrlos  ou  fermées  (ju  à  de  certaines  éjxiijnf^  di'  l'année, 
lorsqne  les  volunic^  d  e. m  sont  (  liati'^f'S.  Or,  on  peut  bien  iil  >!>  ^e  doîirier 
le  temps  de  les  monter  uu  tie  les  endre,  coaune  on  se  «lonne  eehii  de 
grai>ser  les  diverse»  parties  du  moteur  et  d'une  eomraunicatioti  de  mou- 
vement. '  • 

Lès  .tiges  det  vannes  ikartielles  sont  goidées  dans  Icïs  pièces  de  foiite  i, 
boulonnées  au-dMious  des  poutres  principales  qnl  supportent  le  premier 
plant  ! ler  de  ra[>i»areil  (  fig.  1).  • 

Le  \  ancré  K  sur  lequel  tourne  l  iu  ltic  de  l.i  turbine  est  entièrement 
fixe;  il  «'"«l  t'iiH-né  pî^r'onf.  c'  ;  nr(e  vimn  !  tiers  de  >f\  !ofii;uenr  une  larjçe 
embase  pari.)  ;iiel!e  il  r.  pose  sur  la  (iitc  '•rieuîc  H.  ^nmaiirhon  eti  f(<!'(e 
l..  }iar  rint<'i  iiiétiiaire  de  den\  rondelles  nunt  es  eo  Cer  tntini  es.  (",e>  roii- 
dei.e>  soat  ei»  deux  parties,  1 1  peuvent  être  retenues  à  leur  place  par  deux 
étoquiots  ou  petites  dents.  De  iortc  que  (]uand  le  pivot  est  usé  par  le  bout 
.  qui  reçoit  le  grain  d'acier  ajusté  dans  t'arfire  il  suffit  de  soulever  la  roue 
de  quelques  millimétrés,  de  lever  tant  soit*  peu  te  pivot  pour  retirer  les 
rondelles,  et  d'en  inelire  d'aiiires  plus  épaisses  qui  rachètent  Tu  sure. 

Pour  empèclierle  pivot  de  tourner  avec  Tarbre  de  la  roue,  on  le  retient 
dans  son  m  'urliou  \..  auuioyen  d'une  n  rvureou  elef  à  demeure.  Celui-ci 
est  aussi  foilenteiil  enlc  mu  la  plaque  tra>>ise  en  fonte  >f.  qui  repose  et  se 
trouve  Ihhi  ii  inee  sui*  le  massif  en  niarotmerie  disposé  préalablement  pour 
recevoir  i  appareil.  I.e  pivot  est  perer*  d'ins  toute  sa  hauleur  pour  servir  de 
conduit  à  l'huile,  ({ui  est  amenée  ja>.pi'du  centre  du  grain  par  uu  long 
tuyau  recourbé  g  que  Ton  termine  par  un  vase  en  forme  d*entonnolr.' 

AVANTAliLS  DE  LA  TCiKD:NË*CALiX)N. 

Nous  ne  pouvons  mieux  faire,  pour  montrer  les  avantages  du  système 
de  turbine  de  M.  Galion,  que  de  donner  un  résumé  de  la  description  que 
cet  habile  ingénieur  a  e\  posée  iul-mème  dans  ses  brevets  d'invention  et  de 
perfectionnement, 

«  Par  ia  di>  position  adoptée  dans  cette  tdrbiae,  les  canditlons  néci^ 
sali  es  p  ur  qu(;  l'écoulement  du  liquide  moteurie  fasse  conformément  aus 
indications  de  la  théorie,  sont  remplies  aussi  exactement  «jue  possible,  c'est- 
à-Hre  que  ijuel  que  soit  le  volume  d'eau  à  dépenser,  l'eau  coule  à  ijunilf- 
6t(  ,  tant  dans  b  s  (i<  /'  v  i>ij.  t  i,  nrs  que  dans  les  mmnij-  r'  m  ifurs,  aver  une 
vitesse  éj^ale  ù  telle  tjue  prendr  ait  une  un)!écule  isolée.  11  en  résulte  .pie 
rina.Ttilude  sur  i'elTct  utile  ([u'on  devra  atU  udre  dans  b's  divers  cas  qui 
pourront  se  présenter  seràde  beaucoup  diminuée,  puisque  l' ipplioaCfon  dei 
formules  ttiéodques  ti'è£-ilmples,  affectées  d'un  coeflicient  numérique  à 
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peu  près  constant,  permettra  de  déterminer  cet  effet  utile.  Il  en  résulte 
aussi  que  dans  certains  cas  où  le  rendement  des  turbines  ordinaires  baisse 
d'une  manière  notable,  principalement  dans  la  saison  des  sécheresses, 

c'est-à-dire  dans  h  saison  où  il  importe  que  le  rendementese  maintienne 
intégraleîiuMjt,  celui  «le  la  Inrhinc-CaUon  se  trouve  conservé,  puisqu'il  est 
proportionnel,  à  Texception  de  ta  petite  perte  due  aux  résistances  passifes, 
au  iion)hre  d'orilirps  ouvert». 

«  Celte  premif're  modilieation  a  parti<  nli«Tem<'nt  pourobjct  lescnst^^s- 
noiuîjïeux  daus  la  pratique,  où  une  turbine  établie  pour  recueillir  la  force 
d'une  {,Taade  masse  d'eas  avee  une  ciiute  médiocre,  doit  encore  faire  le 
même  travail,  lonque  le  volume  est  diminué  de  la  moitié  on  des  deoi  tiers» 
et^ue  par  oompcnsatioa,  la^liauteur  de  la  ciiute  est  defenue  double  op 
tripiks  de  ce  qo'etie  était  dans  la  sais  on  d'ationdanoe  d^eau. 

«  Comme  ie  débouché  des  orili<  es  injecteur?  est  proportionnel  à  celut 
des  ci  ilice^  evpulseui'S  correspondants,  eJ  ([n'il  n'y  a  par  i  (>ri-»'(]tient  au- 
cune pertuihalion  darjs  le  mouvement  du  li<iui(!e.  lanl  en  tra\er>;anl  les 
orilices  inje*  teui^  qu'en  parcourant  les  aubes,  il  ne  tend  à  se  produire 
dans  la  roue,  ou  dans  lu  partie  de  cette  rdue  qui  tra\'aille,  tu  asijinition, 
■i «rpuitio'i,  par  le  jeu  qui  existe  entre  la  roue  et  le^  orifices  fnjecteurs; 
ce  jeu,  inévitaMe  du  reste,  et  qu'on  ne  peut  que  .diminuer  par  une  exécu- 
tion soignée,^  mais  sans  jamais  l'annuler  complètement,  n'a  donc  ici  aucun 
inconvénient.  ^ 

«  LeS'garnitures  en  bois  qui  servent  à  donner  aux  orifices  injerteurs  et 
aux  canaux  réacteurs  la  forme  et  la  serfion  conv^Mi  thh's.  ont  en  outre 
l'avanlajie  (Kî  taire  disparaître  les  saillies  que  pré^eIltenl  \v<  iuuilnns  et 
écrous,  les|tieiles  saillies  ne  laissent  pas  de  causer  une  pelile  perte  de 
fui  te  dans  les  turbiuei»  ordinaires,  priucipaienaent  quand  le  volume  d'eau 
est  faible.  .  . 

•  a  Le  milieu  du  fond  fixe  E  est  occupé  par  une  surface  courbé  qui  se 
raccorde  avec  ce  fond,  et  avec  le  tuyau  F,  de  manière  h  faire  disparaître 

toutes  les  arêtes  saillantes  et  à  disposer,  en  quelque  sorte,  l'eau  à  entrer 
horiiontali'menl  et  avec  le  moins  de  perte  de  force  vive  possible  dans  les 
orifices  injecteui-s.  i\u\  ne  j.<Mit  r-'Hiit  pi  n!/i[it;é'<  um  s  '<  «  entre.  Le  prolon- 
gement ne  pourrait  (ju'eaibarrassrr  < cl  espace,  san>  contribuer  à  inq)ri- 
inei' a  i  eau  la  direction  voulue,  à  cause  de  la  pei  lurbation  que  doit  y 
apporter  l'arrivée  (dans  une  direction  verticale  j  de  nouveaux  lilelsliqtudes, 
et  parc(>  (lue  la  largeur  de  efls  canaux  ii^cleurs  augmentant  sans  cesse 
depui>  le  tuyau  portc-fond  jusqu'au  liord  intérieur  de  la  couronne,*une 
nonvelle  quantité  d'eau  dépourvue  de  toute  vitesse,  dans  le  sens  horizontal, 
se  mt'k.  à  chaque  instant,  à  celle  qui  aurait  pu  recevoir  un  commencettieill 
de  direction  des  court>es,  et  tu*  i>eut  manritier  de  détruire,  en  grande 
pTi  lie  ce  commencement  d  eiîet.  Sans  doute  on  atténue  beaucoup  l'în- 
(■on\ i  nit'iit  dont  nou'^  venons  <le  pai'ler,  en  faisant  descendre  Peau  dnns  le 
cylindre  qui  précède  les  orilices  injecteui'S  avec  une  très-petite  vitesse; 
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mais  en  nnpunimt  qu'on  parvint  ainsi  à  le  Taire  disfNirattre,  il  en  rHuU 
ferait  toujours  que  la  roue  devrait  avoir  un  diamètre  sensiblement  plus 

grand  que  celui  dont  M.  Cjillon  pourrait  se  contenlor  dans  1rs  mêmes 
circonstances,  ce  qui  tendrait  à  en  augmenter  aussi  le  poids  et  le  prix 
relatifs. 

«  Les  obturateurs  qui  ferment  le:*  ontices  injecteurs  devant  servir  exclu- 
sivement à  régler  la  quantité  d'eaa  h  dépeoier  sur  h  foae  (quantité  qui, 
en  général,  ne  varie  pas  d  on  jour  à  rantro),  on  peut-  emplOtyer,  pour  ar- 
rêter ou  mettre  en  train,  une  vanne  orilinaira  placée  en  amont  du  réser- 
vuir^  ou  mieux  encore  une  vanne  cylindrique  (qui  pourrait  être  en  tôle  et 
équilibrée  par  des  t*ontre-poids  )  fermant  sur  le  cadre  ou  chAssis  qui  entoure 
l'appareil.  On  évite  ainsi  l'inconvénient  que  peut  présenter  la  lenteur  de 
la  mise  en  train  et  de  l'arrêt  de  la  turbine,  quand  on  se  sert,  pour  cet 
objet,  de  la  vanne  régulatrice  elle-même. 

il  Lorsque  les  courbes  directrices  régnent  depuis  le  centre  jusqu'à  la 
circonférence  du  plateau  au  fond  fixe,  on  est  obligé  d'en  restreindre  le 
nombre  bien  au-dessous  dn  nécessaire,  pour  ne  pas  gêner  l'arrivée  de  l'ean 
en  obstruant  à  l'excès  le  milieu  de  ce^platean;  mais  les  canaux  injecteun 
n'occupant  que  le  bord  même  du  fon  1,  il  devient  possible  de  multiplier  cet 
canaux  injectenrs^ntant  que  peut  l'exiger  une  direction  réelle  et  parfaite 
des  j«  ts  moteurs. 

((  Les  réparations  sont  rendues  faciles  par  le  mode  de  construction  adopté 
par  M.  Gallon.  On  peut  enlever  à  la  fois  le  porte-fond  et  le  fond,  avec  les 
oriûces  directeurs,  et  leur  garuiture,  le  cadre  circulaire  N  et  la  plaque  de 
fonte  sur  laquelle  il  repose,  après  avoir  retiré  les  madriers  minces  qui 
entourent  co  cadre,  et  qu'on  peut,  dans  cette  vue,  fixer  avec  des  vis  on 
de  peUls  boulons.  Onpeiit  alors  aisément  approcher  de  la  turbine»  pour 
la  réparer. 

«  Le  mode  de  construction  est  plus  facile  et  plus  économique  que  celui 
des  lurbiiit  a  ccutrifiujt  sdc  M.  Fourneyron.  En  effet  les  dépenses  dn  (-tiHmlrt- 
de  son  mécanisme^  et  du  second  cylindre  alésé  dansU  cjucl  il  glisse, 
sont  bien  Lliniiiiuccs.  les  pièces  qui  remplacent  ces  objets  clant  beaucoup 
plus  simples  el  moins  coûteuses.  Lue  bonne  partie  des  trais  du  pivot,  des 
leviers  &  soulager,  etc.,  se  trouve  aussi  supprimée  ;  on  a  de  plus  l'avantage 

fournir  à  ce  pivot  un  appui  très-solide.  ? 

Nous  ne  croyons  pas  devoir  donner  le  calcof  et  le  tracé  géométrique  de 

cette  roue,  parce  qu'ils  sont  les  mêmes  que  dans  les  systèmes  de  turbines 
déjà  traités  dans  le  l**'  volume  de  ce  recueil.  Les  données  purement 
pratiques  manquent  encore  jusqu'à  présent  pour  la  construction  de  cas 
roues  dont  la  Ibéorie  a  été  exposée  soit  par  M .  Navier,  soit  par  M.  Ponçelet. 
.M.  Fourneyi  on  lui-même  a  dû  s'écarter,  dans  plusieurs  cas,  desrègles^u'îl 
avait  exposées  à  la  Société  d  encouragement. 

M.  Callon  a  aussi  appliqué  son  système  de  vannage  partiel  à  une  turbitje 
d'Ettler,  pour  laquelle  il  s'est  éj^alement  foit  breveter. 
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DESCRIPTION  DB  LA  TURBINE  DE  M.  CADAT. 

FIUUUES  3  ET  4,  PLANCUE  34.  *  * 

Noos  aTom  dit  un  mot,  dans  notre  i*'  TQlaine,de  cette  torbhie  nouvelle 
que  nous  nous  proposons  de  faire  connaître  avec  détails  aujourd'liuf.  C'est 
une  satisfaction  pour  nous  d'autant  plus  grande,  que  nous  pouvons  dire 
avec  assurance  que  ce  système,  appliqué  dans  plusieurs  localités,  a  donné 
les  résultats  les  plus  satisfaisants.  On  a  beaucoup  dit  sur  les  turbines  hy- 
drauliques en  France,  et  lorsque  ce  genre  de  moteur  a  commencé  à  Ctre 
goûté  par  rindnstrie.  plusieurs  méeain(  iens  et  ini^énieurs  de  mérite  se  sont 
occupés  de  <  t  t  npi^aicil  avec  persévérance.  Mais, à  Texeeption  des  turbines 
du  Uazacle,do  celles  de  >J.  Burdin  et  de  M.  Fuurneyrun,  on  n'a,  jusqu'ici, 
aucunement  fait  mention  de  toutes  les  autces.  U  e^t  de  noire  devoir  de 
rompre  ce  silence,  en  faisant  connaître  les  dispositions  nouvelles  on  les 
améliorations  qui  ont  été  proposées  et  mises  à  exécution.  C'est  pourquoi 
nous  avons  donné  les  systèmes  de  MM. Gentilhomme  et  Gallon,  qui  ont  été 
publiés 'les  premiers  par  nous.  C'est  aussi  pour  ce  motil',  et  dans  l'intérêt 
de  tous  les  industriels  pour  lesquels  nous  avons  entrepris  cette  publication, 
que  nous  avons  cherché  à  dessiner  le  système  de  M.  Cadiat ,  qui,  quoique 
ayant  bien  réussi,  exécuté  sur  de  grandes  échelles,  qtioiijue  ayant  donné 
les  meilleurs  résultais,  n'a  pas  été  jusqu  à  présent,  que  nous  sachiorts  du 
moins,  l'objet  d*an  seul  rapport  de  la  part  d'une  société  savante.  C'est  que  ' 
M.  Cadiat  est  un  de  ces  hommes  modestes  qui  ne  se  font  pas  gloire  de  leur 
mérite»  mais  quil  faut,  au  contraire,  aller  chercher  dans  leur  retraite  si 
Ton  veut  parler  d'eux. 

Le  principe,  la  disposition  entière,  comme  l'exécution  de  la  turbine  de 
cet  ingénieur,  diffèrent  totalement  de  celles  dont  il  a  été  question  soit 
dans  ce  recueil ,  soit  dans  d  autres  ouvrages.  Au  jiromier  aspect,  il  semble 
qu'elle  doit  éti  e  cla>sée  parmi  les  roues  à  réaction,  et  cependant  on  recon- 
naît bientôt  que  lu  théorie  bien  connue  de  ces  roues  ne  lui  est  point  appli- 
cable. Les  expériences  suivies  de  l'auteur  en  sont  la  preuve  la  plus  sensible. 
En  eflel,  toute  la  théorie  des  roues  &  réaction  aboutit,  comme  on  le  S9ti,à 
ce  résfillat,  que,  pour  obtenir  le  maximum^  d'effet  utile,  la  vitesse  angulaire 
d'une  telle  roue  doit  être  infmie.  Or,  dans  la  turbine  de  M*  Cadiat,  on 
obtient,  an  conti'aire,  le  maximum  d'eiïet  constamment  avec  une  vitesse 
à  la  circonféren(  e  éLrale  aux  6  lU'"*  de  celle  qui  serait  due  n  la  hauteur  totale 
de  la  chute.  Ce  résultat  a  été  constaté  très-souvent  par  l'auteur  (  el  nous 
le  savons  trop  consciencieux  et  trop  méritant  pour  douter  un  seul  uistant 
de  l'exactitude  de  ses  expériences)  ;  toutes  les  l'ois  qu'il  a  voulu  pousser  la 
vilesM  à  des  limites  extrêmes,  il  a  reeonnu  que  reflfet  produit  décroissait 
rapidement.  Il  n'en  était  pas  de  même  lorsqu'il  réduisait  |a  vitesse  Jusqu'au 
point  de  ne  plus  obteoir  un  meuvemeut  wùformi  avec.lesx  pluâ  faible» 
ji.,..  '  .  SU» 
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vilcjwesj'ctret  obtenu  ^-tait  ;t  lo  vi  rité  moimliv  nur  lMi  >i|u  t'|K«s  devenaient 
^  étî«lo>       f5'lU'»  «le  coili^  ilr  I  (  uu,  m.ii>  loujouia  Uii  uiiyurablcuicut  ^iu^ 
,  fuvni  ;il)le>  qu'.nec  li's  pUi^  uruiiJcîi  vitesses.  *  *  —  - 

f  M.  LadiiU  u  (lé,à  ctabli.quoiqiril  n'y  ait  eu  jusqu'à  présent  aucune  publn 
cil^-micaii  rai  port    f  >>t,«m  li^  and  nombre  de  ses  turbines  soréeicMei 
%t'^qi-(N>uis  d*eaa  trè^-<prâi|pts,  depolieeUB  de  li  foiméihdMMiiEK 
]«jif^oei|p]i)e  la  fmliii||ln.de  près  de  50  che\Dux. 

l^armi  ce8*tflSfhiftes  nous  avons  pn  avoir  les  dessins  de  celle  qui  est  montée 
dini  l'établissement  <le MM.  Utschneider  à  Sarie-^ueniines  (Mosellei.  Nous 
l'avons  représentée  en  coupe  verliralc  sur  la  fit:.  3.  pl.  3V,  et  en  plan  vu  à 
dilTéreutcs  hauteurs  sur  la  fiy.  'i-  La  prcnuère  de  ces  ligures  est  une  sec- 
tion hi  iM-e  taile  suivant  la  ligne  â-ti  d  unt-  part,  et  suivant  la  ligne  7-^  de 
Tautre.  i.a  seconde  représente  :  1*  la  moijÙé  de  la  rooe-tM  coupée  tori- 
zuntalement  à  la  hanteor  de  la  Ugne  9-10;  S*  un  quart  de  eeMMrté  «I 
en  plan  immédiatement  au-desaù  ;  a»  le  plan  d'an  quart  da^hPp4NMli|i> 
rieore/qài  pent  être  regardée  comme  la  plaque  de  fondation;       •  » 

Cette  tori>ine  est  réellement  remarquable,  non-seulement  par  sa  dispo- 
sition, mais  encore  par  son  diamètre  et  ]iar  les  énormes  vaiiations  decbute 
auxquelles  elle  est  snjetle.  Elle  fait  niou\oii-,  (lini>  rii>ine  on  elle  est  mon- 
tée, les  pierres  de  huit  iîraiMles  i  iives  pour  le  Li-o\ii;:e  d.  s  tei  res  à  liiieni  e, 
pl(isieur>  meules  mm  li'  aies  ù  puivchser  les  émaux,  d.  s  maciuucb  u  couper 
les  terres,  dt  s  pompes,  etc.  -  v^-i  «.  , 

Elle  est  située  snr  la  rivière  dite  de  la  BH»e,  dont  le  régiiiai«fjNHÉ|ÉI 
tfls^ariable  par  là  proximité  de  son  confluent  avec  la  &irri»f  idWI  -IMM^ 
jpIMfiMSétte  à  des  crocs  de  2  à  3  mètres  de  hauteur.  9 
>  Bn  temps  ordinaire,  la  chute  disponible  est  de  \"'%0  de  hauteur  verti- 
cale, et  la  turbine  n'est  (ai bée  sous  l'eau  nue  de  tt  iite  son  épaisseur; 
mais,  dès  la  moindre  crue,  la  hauteur  de  rhute.  se  leduit  a  1  mètre,  ipiel- 
M  :  fois  même  à  O^'iiO,  et  la  turbine  se  trouve  alors  uoyée  de  1  mèUe  à 

Le  corps  de  la  turbine  proprement  dite  se  compose  d'un  disque  coorbe 
en  fonte  A,  présentant  une  surface  de  révolution  dont  la  section  fig.  3 
montre  bien  eiactement  la  forme.  Le  diamètre  extérieur  de  ce  disque  est 
de  9*30;  ce  diamètre  et  son  poids  étaient,  comme  on  le  comprend  aisé- 
*  ment,  trop  considérables  pour  être  facilement  maniables  :  aussi  les  aubes 
n'y  sont  pas  rapportées  directement.  L'auteur,  en  praticien  qui  connaît  la 
construction  et  sait  apprécier  et  vaincre  les  dirrieullés  d'exénilion.  i  pn 
pendre  eelle  de  cette  rone  plus  commode  et  plu^  aisée,  en  li.vanl  les  aubes 
entre  deux  «  ouroiuies  parallèles  6,  m  fer  mé|iial.  Ainsi,  il  a  I'mI  for^^er  les 
couriHHies  sép.irément,  puis  il  a  lail  river  les  aubes  cylindriques  en  tôle  a, 
en  y  perijaul  des  trous  de  distance  en  distance,  suivant  le  contour'mème 
de  ces  aubes  tracées  à  l'avance.  Il  en  a  donc  formé  de  cette  sorte  une  roue 
ordinaire,  à  aubes  courbes;  qui  n'avaient  pour  hauteur  que  0"60,  écarte- 
ment  entre  les  courtonoes.  (Voy.  le  détail  au  1/38",  sur  les  fig.  9  et  10  qui 
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.  représentent  Qoe  aube  et  un  fragmeot  tflb<^||^i|i^^  élévation  et  «n 

plan.  )  '  ,  > 

Sur  le  bord  e\lri  ieiir  du  pliitcm  courbe  A  osl  ménagée  une  ifeuî'^nrt»  ^ 
qui  a  pour  larj^cui  (  rllc  iiii  uit*  des  couroiinos,  !a((uene      f^^f^'p  ÀO'  iiï, 
el  pour  profondeur  »euleaieat  ^épuis^eur  dcx^UeinférieL:  !^  ^^a 
et  fltée  sur  lui.  #^  t  .  ^^^^.^  * 

Dans  son  système  «  M.  Gadiat  n'a  pas  admis  cXpIfoiis  bffjle  «dUrbes 
directrices,  ,  comme  nous  l'avons  tu  dans  la  turbin^  piëcMente  et  dans 
celle  de  ^I.  Fourneyron.  L'eau  arrive  directement  sur  fe  dlMiue,  glisse  sur 
la  surface  inclinée  qu'il  présente  el  se  précipite  dans  les  aubes,  pour  sortir 
pnr  toute  leur  circonférence.  Cette  disp  .sition  simplifie  notablt  iuent  la 
c  instruction  de  !*app;n'ei!.  et  c'ei^t  iit  iil-i.lre  l  e  (jui  a  lail  dire  qu'elle  le 
rumoiiail au sy!>lctiie  de  roue  à  i  l-. n  lion  ;  mais  Ij  lourbui'e  même  du  disipie 
qui  est  encore  piolon^jée  par  une  leuiiie  de  tùle  contournée  c,  ju>qu  à  Tar- 
bro  vciiicale  B  sur  lequel  elle  est  montée  à  demeure,  change  évidemment 
ce't  effet,  en  dirigeant  Tean  sur  les  aubes.  Il  n'est  pas  nécessaire  alors  que 
celles-ci  se  présentent  pormalemènt  à  la  circonférence  intérieure  ;  elles 
peuvent,  au  contraire»  faire  un  angle  sensibleinent  ai^u  avec  les  tangentes 
à  (  rlle  circottlérefu  e,  comme  on  le  voit  sur  le  plan  lig.  k  ;  el  de  même  leur 
an^U-  avec  les  tangentes  à  la  circonférem  e  extérieure  peut  être  très-petit, 
pourvu  que  la  socliiui  dos  oi'iOt  »■>  de  sortie  soit  su!]îsante  pour  <li''l>ite!'  le 
volume  d'eau  ipii  <o  i  ivi;  >ur  la  l  oue,  pur  l'espèce  d  «>idonnoir  en  loiilc  ou 
eu  furie  lùie  l>.  Le  dennei  e>l  boulonné,  jiar  son  rebord  supérieur  Ë,  sur 
les  pièces  de  cliéne  F,  qui  supporlenl  une  partie  du  plancher  da  la  turbine^ 
et  vont  se  sceller  dans  les  murs  latéraux  en  même  temps  qu'elles  repaatnt 
sur  les  petites  colonnes  verticales  I',  fig.  4  et  13. 

Le  vannage  qui  doit  régler  l'ouverture  de  ces  priflces  est  alors  tout  à  fait 
différent  de  ceux  adoptés  et  vus  précédemment.  11  est  bien  cylindrique, 
comme  dans  la  turbine  de  M.  Fourneyron,  mais  il  esta  l'extérieur  de  Is  ' 
roue  au  lieu  d'Otrc  à  l'iiilérieu!';  il  n-i^le  lasoi-tie  c(  non  l'cnd't'r.  Ainsi, 
la  v  iiuie  a  pour  diameUe  iulérieur  un  peu  plus  que  le  diaïut  li  e  extérieur 
de  lu  roue;  celte  vanne  e»t  en  tôle  forte  dans  les  appareils  de  (grandes 
dimensions,,  comme  celui-ci,  pour  être  plus  légère;  elle  pourrait  être  en 
l'oiUe  mince  dans  les  appareils  de  petites  dimensions.  Pour  la  maintenir 
sùflQ8amra.eni  r^ide  et  eyiindrique,  l'auteur  a  oro  devoir  r^ntourer  par  le 
bas  d'un  cercle  ea  fonte  d  avec  lequel  elle  est  rivée,  et  auquel  ii  a  ménagé 
quatre  oreilles  qui  sonl  traversées  par  iestîges  verticales/*,  comme  on  peut 
le  voir  parle  détail  li<^.  12. 

Le  bord  iuréri»*ur  tlu  (  . de  tle  la  vanne  est  tourné,  potii;  (pn\  f|n,iiul  on 
veut  fermer  ctunpicU-uifiii  lous  1rs  oiMlices  le  la  turbine,  il  \  - mir,  oti  la 
Cai-  aiil  dt'srenili  e,  .>  aj(,)ii  ,  l'i  exactement  sur  le  bord  ég  ilemi'iil  (uurné  de 
la  cuveUe  de  iu^le  J,  qui  iuiaie  la  plaque  d'assise  de  tout  l'appareil.  Le 
contour  iulérieur  de  cette  euvelle  est  aussi  dressé  au  tour/pour  être  eiae» 
lement  cyliudi-ique^  aUn  que  le  bord  extérieur  delà  roue  s'y  trouve  n|;oii- 
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^  rea^ement  çllU)oUé ,  de  roanitro  à  ne  pas  laisser  échapper  d'eau  par  oe 
^  JjHlt /  fout      morrhant  librement.  I.o  bord  infj'^ni'iii' (  oiKk'- de  l'enlon- 
iioir'D  ("sl  iinnii  d Une  roiidcllc  <ie  cuir  >■  i-ohtre  IjKpicllc  liollc  la  vauue 
^onr  ne  pas  ;ion  pins  (lonncr  liiitc  à  l  eau  dans  la  partie  supérieure. 

«  Lti  maïuisnre  de  la  vanne  cylindrique  est  évidemment  plus  simple  qoe 
^êiTe'de  M.  Koumcyron  ;  elle  rfexige  pas  non  plus  les  mèmerelTeils,  pam 
quMÎ  n'y  a  jiiipai^.guèi'e  qBc  son  poids  è  mouvoir,  à  monter  ou  è  diiâcfelÉlè». 

Les  quatré  (^^ye^ticales/  qui  sont  clavetéespar  le  kms  tes  les  oreilfes 
du  cercle  sont  assêmblées,  par  l'autre  I  ouf .  à  des  tubes  en  fonte  G  qui 
s'élèvent aiFdesras  du  niveau  supérieur  «l**  I'i  mii,  (>l  se  terminent  rhneun 
par  on  écfOO  en  cuivre  rapporté  (li^r.  l'ii.  Do  \is  df  i.ippi'l  -/  lr.;vtMseril  les 
én'ou«î.et  sont  tjarantii'S  <hi  roiil;i(.  t  dr  I  cmii  \y\v  lo  Inln  s  daiis  Icsfpn  lsrlles 
se  !(»;;cnl  rn  partie;  trois  d  entic  «  llrs  porlenl  iliatune  à  leur  t<-le  une 
manivelle  /*,  et  la  quatrième  une  ruuc  dentée  dont  l'un  des  bras  ej>t  miQll 
d'un  tourillon  (voy.  l'élévation  fig.  5  et  le  pian  Rg.  6de  tout  ce  mielWpiDf. 
Ces  manivelles  et  la  roue  sont  reliées  entre  elles  par  qiiatro  tifigfil 
sontales  en  fer  d'égale  longueur,  et  formant  enseniMe  Hi -«irré  teoo- 
ttant,  quelle  que  soit  d'aiHenrs  la  position  qu'elles  occupent;  tout  leur 
assemblage  eil  nécessairement  par  articulation.  Ainsi,  en  imprimant  à  la 
roue  un  mouvement  de  rotation ,  (  e  cpii  se  fait  n  l'aide  d'un  ]>iLînnn  droit  / 
qui  en^^r^n('  as  M-  pIN».  elU'  enti'aine  natnrelIrnuMit  dans  cette  rotation  les 
tringles  et  li  >  ni.uii\(  lli  >.  et  ji.ir  suiic  h  s  vis  de  rappel  y.  Or,  ces  vis  sont 
prises  dan>  des  cuilt  ts  i|ui  sunl  venus  de  fonte  avec  le  GroisiUon .à  quatre 
branches  11  ;  elles  font  donc  nécessairém^Ut  monter  ou  daioendre  les 
éÉPMipv-les  tubes  G  et  les  tiges  U  P'^r  conséquent  avec  celIcB'tMtfyanne 
cylitidrique  G.  ^ 
Gomme  le  sol  de  rétablissement  est  beaucoup  au-dessns  de  ce  mécanisme^ 
on  a  dû,  pour  pouvoir  faire  cette  manœuvre  du  haut,  prolonger  l'axe 
vertical  m  qui  porte  le  pi<;non  /,  et  le  faire  traverser  une  petite  colonne 
de  fonte  /(  qui  lui  sert  de  support,  l'n  volatit  à  poiLinée  est  monte  au  sommet 
de  cet  axe,  et  permet  de  le  faire  tourner  aisément  à  la  main.  Pour  des 
turbines  de  dimensions  bien  ini'érieurcs  à  celle-ci,  on  peut  éviter  les  deux 
•  engrenages  k  et  I,  et  fhire  moQvoir  directement  la  vanne  par  l'kine  des 
nanîTelles  fc.  - 

Le  crôiailloii  A  qnalre  brancheà  H  est  posé  sar  des  charpentes  solides  et 
fixé  par  des  boulons  ;  il  porte  à  son  centre  quatre  coussinets  plats  en  cuivre 
qui  nont  plaeés  autour  de  l'arbre  vertical  moteur  B  cl  le  maintiennent.  Des 
coins  logés  derrière  servent  à  resserrer  ces  coussinets  au  besoin,  au  moyen 
de*vis  qui  se  taraudent  dans  la  fonte  même.  (N'oy.  les  détails  au  l'2ô* 
lig.  7  et  H.  )  l)e>  éioupes  bien  ;;raissécs,  logées  dans  les  cavités  (pli  ont  été 
ménagées  entre  les  coussinets,  les  coiisenent  longtemps  dans  un  étal  de 
labrilaotiou  comme  dans  on  bottard  de  moulin. 

L'arbre  vertical  B  mt  d'une  bantiBur  .considérable  :  il  traverse  deai 
étages  ;  on  a  préféré  le  fondre  d'une  senle  pièce,  pour  éviter  l'assemblage 
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de  manchon  ;  sa  longueur  totale  est  de  9" 25,  son  dîamètre  Yers  ^  bas, 
au-dessus  de  la  turbine,  est  de  0*â5|  il  se  réduit  à  0^  dons  la  partie 
supérieure.  Il  est  maintenu  è  la  hauteur  du  premicM  plancher  par  une  bbtte 

à  (oussîncts  I,  disposée  comme  le  centre  du  croisillon  à  qiintre  branches  ÎT; 
il  porto  plus  haut  un  grand  pignon  à  dcntiii  e  de  foiitr  P,  lequel  engrène  à 
la  lois  avec  deux  roues  horizontales  qui  commandcnl  charutie  deux  autres 
roues  semblables,  telles  que  celle  O.  (les  dernières  roues  sont  montées  sur 
des  arbi^'s  verticaux  en  bois  K  freltés  à  chaque  bout,  et  portant  chacune 
les  pierres  de  deux  moulins  à  faïence,  dont  l'un  S  est  placé  sur  le  premier 
plancher  et  l'autre  sur  un  second  plancher  plus  élevé*  Ainsi  le  moteur  fait 
marcher  huit  moulins  semblables,  de  plus  de  3  mètres  de  diamètre,  et  cor- 
respondent à  quatre  arbres  verticaux  en  bois,  dont  deux  placés  symétri- 
quement de  chaque  côlé  des  arbres  de  fonte  qui  portent  les  deux  roues 
horizontales  iritermédi.ures.  Ces  arbres  sont  mobiles  par  le  bas  sur  des 
pivots  fixes,  et  jwr  le  haut  dans  des  coussinets. 

L'arbre  vertical  H  est  en«  on'  n  tenn  au-dessus  du  grand  pignon  par  une 
chaise  en  Tonte  garnie  de  ses  coussiuets,  cl  qui  est  boulonnée  à  la  poutre 
du  second  plancher. 

La  vitesse  de  cet  arbre  est  de  20  révolutions  par  minute  ;  le  diamètre 
du  pignon  droit  qu*il  porte  est  de  l^OS,  les  roues  qu'il  doit  commander  et 
qui  sont  montées  sur  les  arbres,  en  bois  ont  3^tô  de.  diamètre  :  ainsi  ces 
arbres  et  les  moulins  font  environ  10  tours  par  miuute.- 

A  la  partie  inférieure  de  l'arbre  est  ajustée  une  pointe  d'acier  r  qui  est 
fixée  par  une  ou  deux  nervures,  et  qui  pivote  sur  la  partie  plate  et  bien 
trempée  d'un  tort  grain  s  qui  est  aussi  en  acier  et  retenu  au  l'otui  de  l'es- 
pèce de  poélelte  o.  ménagée  au  centre  de  la  plaque  d'assise  J  ,avec  bupielle 
celle-ci  est  fondu.  L'arbre  est  de  plus  maintenu  laléralcraent  par  un  muo- 
chon  en  cuivre  p,  qui  est  ajusté  dans  cette  poôlette  sur  toute  sa  hauteur. 
(Voy.  la  coupe  verticale  de  ce  pivot  dessiné  an  1/25*  sur  la  fig.  It.)  Le  vide 
formé' dons  l'intérieur  de  ce  manchon,  autour  de  la  poiote  et  du  grain,  est 
constamment  rempli  d*huile  que  Ton  y  amène  par  un  tuyau  q  qui  passe 
sous  la  turbine,  et  se  bifurque  pour  s'élever  jusque  au-dessus  du  niveaU 
supérieur  de  l'eau.  Au  besoin,  on  pratiipie  une  gorge  sur  la  circouféi  efire 
du  grain,  et  on  l'entoure  d'une  tresse  (W.  chanvre  pour  empêcher  I  huile  de 
s'échapper.  Un  balancier  en  fer  forgé  K,  ayant  d'un  ciUé  ufi  point  lixo,  et  . 
de  l'autre  prolongé  pour  communiquer  à  une  vis  de  rappel^  permet  de  sou- 
lever le  grain  quand  il  est  nécessaire. 

-  La  difficulté  de  maintenir  le  pivot  d'une  turbine  est,  comme  nous  l'avons 
dit  déjà*  très4âcheuse,  et  a  fait  renoncer,  dans  plusieurs  cinronstances,  à 

r.ipplicatiou  <le  re  système  de  moteur;  c'est  aussi  l'une  des  questions  qui 

ont  donné  le  plus  à  travailler  aux  auteurs  qui  se  sont  occupés  de  ce  sujet. 
Malgré  rafHueru'e  de  l'huile  qui  arrive  d'un  réservoir  sûr  le  pivot  ,  mal- 
gré les  précautions  prises  pour  l'y  œnserver ,  la  charge  quelquelois 
énorme  qui  pèse  sur  iiju ,  ajoutée  à  la  vitesse  avec  laquelle  l'appareil 
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-  toumiB,  le  fait  user  quelquefois  rapidement,  et  il  en  résulte  nécessaire- 
ment, pour  les  réparations»  des  chômages  qui  peuvent  durer  plusieurs 

Jours. 

M.  Cadial,  compronant  toute  l'iraporlant  e  do  ne  pns  fatiguer  le  pivot 
pnr  une  trop  forlo  clini  iio,  a  rherclié  ;i  rvif(M'  los  incouvL'uieiils  que  nous 
viîm  ns  (If  rappcIcM  vl  (jui  sont  d'iiutiiiil  pins  ;:raves  «*n  industrie,  que 
ru>iiii'  est  elU'-mûnio  [ihis  coiisidiMable.  A  (et  elVet,  il  éniuilibre  le  poids 
de  tout  l'appareil,  de  maiii(>re  ({U  il  ne  pi^se,  \h>uv  ainsi  dire,  plus  sur  le 
pivot.  Dans  la  turbine  i-epr(:sent(>e,  dont  le  poids  total,  avec -l'eau,  l'arim 
etrengrenagc,  est  énorme,  comme  on  peut  facilement  en  juger,  il  peut 
tenir  toute  cette  charge  en  équilibre  >  en  'eierçant  en  sens  contraire  une 

.pression  presque  équivalente.  Daiis  un  grand  nombre  de  ca.s,  il  lui  suffit 
de  mettre  en  communitation  le  dessous  de  lo  turbine  dont  le  bord  est 
exactcnuMit  toin-né  et  enil»<iît(;  dans  la  cuvelfi-  ilc  tonte  J,  avec  la  partie 
supd'rit'nrc  du  biel",  paj-  un  tuyau  (  onionubiiMnent  coudé  ;  il  est  ("Nident 

.  qu'al()r>  la  pression  de  1  euu  en  dessus  et  en  dessous  de  la  tui  bine.  est  à 
ti'ès-peu  ja  èi  l«  m*^ine,  le  pivot  ne  supporte  plus  (jue  Je  poids  de  la  roue 
et  de  Tarbre.  Pour  toutes  les  petites  turbines  établies  sur  de  grandes  ou 
moyennes  chutes,  et  qui  sont  très-légères  par  elles-mêmes,  cette  disposition 
fi  simple  et  ai  naturelle  est  tout  à  fait  suflQsante,  mais  pour  des  chutes 
faibles,  sur  lesquelles  ordinairement  les  turbines  soM  très-grandes  de 
diami'tre,  et  par  suite  fort  pesantes,  il  faut  non-seulement  Taire  é<]uillbre 
an  poids  de  l  eau ,  mais  encore  à  une  partie  au  tnoins  de  celui  de  la  roue 
et  de  son  arbre.  Ain^i ,  diuis  rcxemple  (jue  nous  avons  choisi,  comme  la 
chute  d'eau  est  faible,  puisque  dans  les  ciiconstam es  les  plus  favorables 
elle  est  au  plus  de  1"'50,  il  ne  sullit  pas,  comme  l'auteur  le  fait  pour  des 
chutes  plus  fortes  et  avec  des  turbines  moins  grandes,  d'amener  l'eau,  par 
un  tu,vau  qui  a  son  origine  vers  la  surface  du  niveau  supérleur,de  ce  niveau 
au-dessous  de  l»turbine,  il  faut  encore  augmenter  cette* hauteur  de  chute 
artificiellement. 

Pour  cela,  M.  Cadint  a  monté,  à  cdlé  du  moteur,  une  petite  turbine  L 
qui  n'a  pas  plus  de  O^Hode  dianiMie  exti'rieur.  dette  petite  roue  est  rom» 
mand(>e  par  la  {grande  au  ninvcn  d»'  |ilusicui*s  roues d  nn^le;  ainsi,  son  arbre 
en  fer  M  prolongt'  porte  un  pignon  d'angle  /  qui  revoit  son  mouvement 
d'une  roue  plus  grande,  uionli'e  sur  i  arbre  de  couche  en  fer  >'  (jue  sou- 
tiennent les  deux  chaises  à  coussinets  v,  et  dont  Tautra  bout  est  aussi  muai 
d'un  pignon  u  commandé  par  une  seconde  roue  d'angle  filée  sur  l'arbre 
vertical  moteur.  La  marche  rotative  de  cette  petite  turbine  est  donc  ainsi  > 
proportionnelle  à  celle  de  la  grande.  Au-dessus  d'elle  est  une  large  plaque 
de  fonte  j;,  qui  forme  au  centre  uneesjx'îce  d'entonnoir  pour  diriger  l'eau 
du  bief  sur  toute  la  surfai  e  de  la  roue.  Ainsi,  dans  la  rotation  de  cette  der- 
nièi  e.  cette  eau  se  trouve  rerouice  dans  le  canal  en  fonte  0  0',  et  l.ieritAt 
dans  1  opji  (^  libre  laissiî  entre  la  pl.uiue  de  fondation  cl  fond  de  la 
grande  turbine  ;  comme  cello-ci  est  exactement  emboîtée  dans  la  cuvette  * 
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que  forme  le  boni  de  cette  plaquo,  elle  ne  peut  s'échapper,  elle  tend  à 
soulever  la  roue,  son  arbre  et  toute  Teau  qui  pèse  sor  elle. 

Il  suffisait  ,  d'après  le  calcul  établi  par  M.  Cadiat,  dans  rétabUssement 
>de  cette  tarbine ,  dV'icver  Teau  i  0*80  de  hauteur  au  plus,  pour  que  la 
pression  (in'cllo  xiendrait  exercer  au-dessous  do  la  rouo  fa^se  étiuililn  r  à 
tout  M)n  poid^i  cl  .1  la  rli,i!'«ro  dVrrn.  Tl  a  donc  dù  cnnibiiici-  la  petite  turliiiie 
pour  qtiP  sa  vitesse  c(u  ri  sjioii  lil  à  cette  hauteur  de  pivssion.  De  cette  sorte 
on  comprend  romhien  le  ])ivot  est  soulagé  :  il  ne  fati;;ue  plus,  malgré 

I  énorme  charge,,  et  l'on  est  ainsi  bien  moins  susceptible  d'éprouver  des 
chômages.  De  larges  ouvertures,  servant  de  trous d1ioiniiie«  et  bouchées 
par  des  soupapes  ou  clapets  en  cuir  qui  ferment  hermétiquement,  servent 

•  au  besoin  à  pénétrer  à  travers  le  corps  de  la  turbiné  pour  visiter  le  pivot  ; 
et  renouveler  certaines  [Mirtiess'fl  était  néccnaire. 

L'éutemra  dù  évidemment  se  faire  breveter  pour  les  dixerses  disposi- 
tions que  nous  V(>nons  snccessivenv  r  '  d'»  \0Tniner*.  son  brex  et  daf»'  de  \  H\0. 

II  a  ajouté  depuis,  et  peu  api  •>,  une  demande  en  brevet  d'addition  et  de 
perfeetiounement,  pour  les  applications  qu  i!  a  l'iiites  de  sa  turbine  dans  le 
système  de  bateau  dont  nous  avons  eu  l'occasion  de  parler  dans  une  des 
livraisons  précédentes. 

DONNÉES  mTIQUËS  SUR  LA  TUUDINB  DE  M.  CÂDIÂT. 

M,  Cadiat,  reconnaissant  bien  que  son  système  de  turbines  ne  peut  iHvft 
assimilé  aux  roues  à  réaction  ,  par  cela  ipème  que  la  théorie  de  cell(  S-ci  ne 
lui  est  aucunement  applicable,  a  cherclié  él  iblii'  une  [héoi-ie  à  part,  dont 
il  a  bien  voulu  nous  communiquer  le  travail.  Dans  la  construction  d'une 
telle  roue,  plusieurs  de  seséléméhts  peuvent  être  choisis  et  déterminés 
dans  des  rapports  tels  à  faire  varier  la  vitesse  angulaire  dans  des  limites, 
assez  grandes ,  à  la  volonté  du  constructeur;  ces  éléments  sont  : 

1»  La  diiï^renee  entre  les  rayons  intérieurs  et  eitérleors  deJu  roue; . 

2"  L'inclinaison  de  la  partie  intérieure  des  aubes  ; 

3"  1^  différence  de  section  des  orifices  à  l'entrée  et  à  la  sortie^des 
aubes. 

L'équation  ;:énérale  de  la  turbine,  pour  renfermer  toutes  ces  contlilions 
qui  font  la  richesse  de  ce  système ,  est  nécessairement  compliquée,  et  peu 
à  la  portée  de  la  plupart  des  praticiens;  nou<<n*avons  pas  cru  devoir  la  dé- 
velopper ici,  pensant  qu'elle  trouvera  plutôt  su  place  dans  les  traités  pure- 
ment scienliriqués^  dans  lesquels  ces  sortes  de  théories  peuvent  être  rigou^ 
reusement  établies  par  nos  meilleurs  savants.  Nous  ne  nous  attacherons 
donc  qu'à  la  partie  pratri(|ue  de  cette  roue. 

Nous  a\ons  vu  que  h»  diaMiélrc  e\térieni-de  la  turbine  de  Sarre?uenu"nes 
est  de  ;i"'30  ;  son  tliami  l-  •  int 'rieur  est  de  3"' 000  ,  et  la  hauteur  de  0'"r)0. 

L  eau,  en  arrivaoi  sur  la  roue,  agit  sur    aubes  cylindriques,  et  s  ediappe 
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put*  conspuent  |>8r  30  orifices  à  la  fois,  lesquels  onl  chacun  0*50  de  liaa- 
teur  sur  0°*  1 V7  de  largeur  dans  le  sena  du  rajoo,  et  leur  sectioo  totale  est 
égaie  à  0"705. 

La  vite<5se  rcronniie  rnmmo  la  plus  favorable  pour  l'cfTet  utile  est,é  ';i 
•  circonf/'rence  extérieure,  égale  au\  f»  (()'"  de  la  vitesse  qui  serait  due  à  la 
htiutcur  di"  la  chute;  elle  correspond  à  20  révolutions  de  la  turbine  par 
iiiiiiute.  Avec  celle  vitesse,  sous  la  chute  de  l'^ôO,  la  dépense  d'eau  par 
têctitide  est  de  3,S30  litres.  Lorsque  la  fitesse  de  la  roue  augmente,  ou  la 
hauteur  de  chute,  la  dépense  augmente  également. 

Au  reste,  voici  d'une  manière  simple  et  pratique  les  relations  qui  relient 
ces  trois  quantités  : 

En  représentant  par 

II  la  vitesse  de  sortie  de  l'eau  parles  orlQces; 
t'  la  vitesse  à  la  circonrérence  de  ia  roue; 
h  la  hauteur  de  la  chute  ; 
u  la  vitesse  due  à  cette  hauteui*  ; 

ona:  U»  ^'îïÂT+ï?  (1) 

Mats  on  sait  que  u  —  y^¥gh 
et  puisque  r  =  0,6tt  on    »  O5S6 1^,  ' 

il  en  résulte  que  l'équation  précédente  peut  être  ramenée  à  ceUe-d  : 

U»  V^2gh  +  0,86  tt»  («) 
qui,  dioa  le  cas  cctoel,  devient  : 

L'expérience  ayant  démontré  que  la  contraction^àla  sortie  des  orifices, 
avait  pour  coefficient  moyen  0,75,  en  appelant: 
Q  le  volume  d'eau  écoulée, 

•    S  la  somme  des  sections  des  orifices, 

on  a  évidemment  :  0    C^75S  tJ  (h) 

d'où,  d'après  l'équation  (3)  : 

Qe0,75  X  Sx  1,166  l^'TpÂ  ,  - 

oa<îsS;87S  l^Â* 

Des  difticullés  locales  s'élant  opposées  à  ce  que  cette  turbine  fût  essayée 
an  frein,  il  a  été  impossible  de  s'assurer  de  Teffet  utile  qu  elle  réalise; 
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mais,  en  comparant  le  (rnvail  qu'clic  Tait  à  celui  de  quatre  roues  à  aubes 
courbes,  placées  dans  le  même  établisseiBeiit  de  MM.  Ttsclmeider,  on 
peut  évaluer  sa  force  à  i.'j  ou  46  rhevaux,  ce  qui  établit  l'eflel  utile  qu'elle 
réalise  à  75  pour  0/0  de  In  totalité  du  travail  dépensé  par  le  moteur. 

Ce  résultat  a  été  eonlirnié  par  des  expériences  laites  sur  une  antre 
turbine  du  n>éine  auteur,  montée  à  .Vngoulôine  dans  la  papeterie  de 
M.  Bolle.  Les  expériences  ont  été  faites  (  je  8  août  18^1)  par  M.  le  colo-- 
nel  d'artillerie,  directeur  de  la  fonderie  de  la  marine  de  Ruel«  assisté  de^^' 
plusieurs  ingtoiears  du  corps  des  ponts  et  chaussées.  £n  void  le  résumé  : 

LachuteéUitde  t-891; 

Le  volume  d'eau  dépensée  par  seconde  de  0"595  ou  695  litres; 
Par  r<)n^é(]t](>nt ,  le  irav;iil  total  dépensé  par  le  nioteur,*OQ  la  puissance 
absolue  du  cours  d'eau,  était  de  :• 

1"891  X  595  s  1125  kilogrammètres. 

L'effet  obtenu  a  été  un  poids  de  52  kilogr.  enlevé  à  l'extrémité  du  levier 
d'un  frein  de  3  mètres  de  longueur,  pendant  que  la  turbine. effectuait  58 
révolutions  par  minute; 

C'est-à-dire  0V(»  kilogr.  élevés  à  un  métré  par  seconde. 

Le  rapport  de  l'effet  utile  au  travail  total  dépensé  par  le  moteur  s'est 
donc,  dans  cette  expérience,  élevé  à  plus  de  80  pour  0/0. 


MACHINE 

A  FABRIQUER  LES  CLOUS  D;ÉP1NGLE  . 

ET  LES  BtQUETS 

•  « 

Par        f  lABiTZy  mécaiiicieu  m  Pari» 

(PLA>CII£S   35   ET  36) 


Le  grand  nombre  de  machines  praprea  à  là  fabrication  des  clous 

d'épingle,  on  pointes  de  Parts,  pourrait  donner  une  idée  de  la  quantité 
prodijiitnise  que  l'on  en  consomme  en  France,  si  loutrs  celles  que  Ton  a 
construites,  rt  dont  la  plupart  ont  éîé  bri'\ êtres,  fufutionnaienl  convena- 
bleraonl,  et  surtout  a>('r  (''conoinie  de  temps  et  de  force  nioti'iee.  C'est 
un  des  sujets  qui  ont  le  [)Ius  oreupé  depuis  lonelcmps  l'e^i»!  it  de  nos  iii- 
>euteurs;  c'est  aussi  l'un  de  ceux  qui  uni  duimé  lieu  u  un  plus  grand  nom- 
bre de  demandes  de  brevets  d'invention  et  de  perl^iiionnement.  Mais 
comme  la  question  importante,  dans  ces  machines,  est  de  produire  à  bon 
marché^  toutes  celles  qui  ont  été  proposées,  quoique  d'ailleurs  plqs  ou 
moins  ingénieusement  combiiv  :i  ont  pu  réussir;  nous  dirons  même  que 
plusieurs  ont  oernsionné  la  ruine  de  certains  ol^iblisseuKMils.  La  différence 
qui  existe  entre  le  prix  du  IH  de  fer  «Mii'é  et  relui  des  pointes  fabriquées 
est  tellement  miiiiine.  qu'il  faut  évidemiiu  n(  ,  pour  (ju'un  fabricant  par- 
\  ienne  »  f  iii  e  des  béuélices,  qu'il  soit  bien  monte  en  appareils,  que  ceux-ci 
foncliouiieiil  bien  et  avec  rapidité,  et  qiu^  surtout  ils  n'exigent  pas  trop  de 
réparations.  Les  conditions  esseiitielles  de  ces  machines  sont  donc  de  faire 
vite,  d'être  très-solides,  de  ne  pas  occasionner  de  chômage  et  de  demander 
peu  de  puissance  pour  être  mises  en  marche.  On  conçoit  alors  combien 
de  personnes  ont  pu  échouer  dans  leur  projet,  sur  un  sujet  qui,  quoique 
paraissant  très^mple  d'abord,  exige  pourtant  les  plus  grands  raénage- 

UKUlS. 

<Mi  établit  cependant  aiij'mid'lmi  d(*  ces  machines  qui  donnent  les 
meilleurs  léMilt  lU;  jl  nMi-- -«iiilirait  de  ciler.  connue  preuves,  !a  brlle  l'abri- 
que  uionlce  depuis  quelques  années  dans  le  quartier  Popiucourt,  a  Paris, 
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par  MM.  LeDOble  et  Lambert,  et  cellos  qui  ont  été  montées  h  la  Villette  par 
M.  Fiant/.,  praticien  tort  entendu,  qui  s  cst  exclusivement  adonné  à  celle 
spécialité.  Quoique  I  lÎ!  it^ifs  aient  pour  moteur  des  ma(  liines  à  vapeur, 
dont  la  dépense  en  conjliU>tilile  est  néce^sai^Mn(Mll  beaucoup  plus  élevée 
que  celle  d'un  cours  d'eau,  nou^  {M)uvons  dire  (pi  t  ilcs  donnent  des  héné- 
Uccii.  Mais  nous  devons  ajouter  aussi  .qu'elles  !»onl  bien  dirigées,  el  qu  elles 
réttfiiisent  toutes  k»  condiliom  eiigéw  pour  un»  telle  fabricatioa. 

La  confeclion  d'un  simple  clou  d'épingle  eilge  plusteonopénilioDS  mo- 
cesBives  et  continues  que  l'qn  peut  résumer  de  la  diaiiière  luimte  : 
Faire  avancer  le  Ûl  de  ff^r  d*iuie  quantité  proporUonueile  à  la  iongueur 

du  clou.  . 
2^*  Former  la  tète  de  ce  clou  ; 

3"  Le  pincer  vers  le  coUet  pour  le  maintenir  solidement  pendant  Topi^ 
ration. 

Lo  couper  de  longueur  et  former  la  pointe  ; 
5°  Faire  tomber  l«  clou  auseitèt  terminé.  ^ 
On  pourra  se  faire  une  idée  de  la  rapidité  avec  laquelje  ces  op^tiooa 
doivent  être  effectuées,  en  sachant  que  ces  machines  doivent  donner  ISO  à 

140  clous  par.minute. 

Les  diverses  machines  à  clous  actuellement  en  usrage  n'opèrent  pas  toutes 
de  la  même  manière.  Ainsi,  dans  les  unes  la  téte  est  obtenue  par  une  forte 
pression,  dans  d'autres,  par  un  coup  le  marteau  ou  par  percussion;  il  y  en 
a  aussi,  et  c'est  le  plus  ^'rand  nombre,  où  la  pointe  e>l  conique  et  laite  à 
l'aide  de  fraises  lixesou  à  mou>einent  de  rolaliou  :  telles  sont  les  macbines 
bien  cqnnnes  de  M.  E.  Philippe  ;  telles  sont  aussi  celles  de  M.  Stolz  et 
d'un  grand  nombre  de  constructours;  et.d'autres,  au  contraire,  ou  la  pointe 
est  pyramidale»  et  obtenue  par  des  couteaui  tranchants  :  teUes  sont  les 
machines  de  U.  l4lcrolx<Saint-Clair,  habile  manufacturier  ù  Orléans,  qui 
s'est  fait  breveter  il  y  a  bien  des  années,  pour  cette  application.  Il  paraît 
que  cette  form*^  oM  aujourd'hui  la  plus  recherchée*  dans  le  coinmer 'c. 

La  plupart  de  ces  appareils.  (|uelle  que  soit  b  ur  di-^posit  ion,  sont  ou  doi- 
vent être  établis  pour  pouvoir  fabriquer  des  clous  de  (lillV'renli  s  lontjneiics 
et  grosseurs,  l'iusieurs  d'entre  eux  peuvent  taire,  non-seuiemenl  des 
pointes  de  Paris,  mais  encore  des  béquets  ou  clous  de  cordonnier.  Telles 
sont  les  marJiines  de  M*  Fianli,  que  nous>étlons  décrire. 

Il  existe  toutefois  des  machines  toutes  spéciales  pour  la  fàbi^eation  dos 
béquets.  MM.  Lolot  et  G",  de  Charleville,  ont  monté  sous  la  direction 
de  rinventeur,  M.'w.t  îk  «r,  un  établissemeiU  fort  important  avec  de  telles 
machines,  dans  lesij  m  au  lieu  d'emproycr  du  hl  de  fer,  on  fait  usage 
de  bandes  de  tôle  ou  de  tci'  pîiit.  (pie  l'on  prése(»te  obli  iuemenl  à  l'entrée 
d'une  esj)éce  de  cisaille  qui  coupe  ces  bandes  en  coins,  pour  les  soumettre 
ensuite  su<  cessivement  a  l'action  d'un  marteau  chassé  avec  force,  et  qui 
eu  forme  la  léte.  Il  existe  de  ces  mailiuK  s  do  difl'érentes  diMicnsions  pour 
fabriquer  des  clous  plus  ou  moins  longs  et  gros.  Il  y  a  bien  une  quiniaine 


412  PUBLICATIO!!  mOOSTRIBLLB. 

d'années  <|!ie  les  proprîélaires  se  sont  assurés  par  un  bCcvel  de  15  ans  dà 
privilège  del'exploiuition  de  ce  genre  de  machines:  Cependant,  il  en  a  été 

proposé  d'autres  depuis,  qaî  peuvent  remplir  le  mùmG  objet.  Partout  où 
la  pointe  de  Pai  is  est  encore  peu  en  usnge,  comme  en  Russie,  par  exemple» 

on  doit  nécessairement  employer  (le  telles  machines. 

Nous  ne  sachons  pas  (]ii'il  iiil  été  publie''  jjisqu'iri  un  seul  dessin  correct 
d'une  lM)nne  machine  à  rions  ;  on  a  bien  dorin«''  d.ins  h'  Uecneil  des  brevets 
expirés,  publié  sous  les  ordres  de  M.  le  Ministre  du  commerce,  les  tracés 
de  différentes  vues  ou  parties  d'appareils  projetés,  mais  toujours  sur  unts 
très-petite  échelle  el  surtout  sans  aucune  proportion  ni  exactitude;  de 
sorte  qu'ils  sont  loin  de  suffire,  même  comme  simples  renseignements.  En 
cherchant  à  donner  dans  notre  publication  le  dessin  et  la  dosr  ription  d'une 
machine  de  cette  espèce,  comme  la  demande  nous  en  a  été  faite  plusieurs 
fois,  nous  avons  dû  d'abord  choisir  un  sysfcnie  qui  fut  reconnu  supérieur, 
en  pratique,  à  ce  qui  avait  clé  pioposé  ou  exécuté  précédemment,  et  aus>i 
le  représenter  à  une  gratide  écltelle  avec  tous  les  détails  nécessaires  à  sa^ 
construction. 

Nous  avons  vu  fonelionaer  les  machines  de  M,  Ftentz  dans  plusieurs 
établissements  ;  les  bons  résultats  qu'elles  donnent,  les  éloges  qu'on  nous 
en  a  fiuta,  nous  ont  engagé  i  prendre  ce  modèle.  Nous  lui  accordons  dfau- 

tant  plus  de  confiance  que  nous  savons  que  ce  mécanicien  s'occupe  depuis 
fort  longtemps  de  la  construction  de  ces  appareils,  qu'il  y  a  apporté  suc- 
cessivement des  perfectionnements  d'autant  plus  utiles,  d'autant  mieux  rai- 
sonnés  que,  fabricant  lui-mtMue,  il  en  voit  constamment  marcher  sous  ses 
yeux.  Avec  l  expérience  qu'il  a  acquise,  par  les  nombreux  essais  qu'il  a  faits, 
il  est  parvenu,  on  peut  le  dire,  ù  établir  une  macbiue  vraiment  paifaitc  et 
qui  ne  laisse  rien  A  désirer. 

♦ 

DBSCRIPnON  DE  LA  MiCHINB  DE  M.  RAMIZ. 

VLANCHKg  85  R  3;6. 

Cette  machine  est  représentée  en  élévation  latérale  sur  la  fig.  en 
plan  sur  la  fig.  2,  et  en  coupes  verticales  sur  les  fig.  6  et  7.  La  première  de 
ces  coupes  est  faite  dans  le  milieu  de  la  longueur,  suivant  la  ligne  3-i,  et 
la  seconde  par  l'axe  moteur,  suivunl  la  ligne  5-6.  Les  autres  lij^ures  don- 
nait les  détails  dies  parties'  les  plus  importentes. 

Db  la  tablb  ou  iati.  —  La  pièce  principale  A  qui  compose  la  table 
ou  le  bâti  de  cette  nachlM  est  en  fonte,  et  elle  pDrto,  on  peut  le  dire,  à 
^  peu  près  tout  le  mécanisme;  c'est  donc  elle  qui  reçoittôut  l'efTort  ;  toutes 
les  autres  pièces  sont  comme  rendues  solidaires  avec  elle.  Aussi  le  banc 
sur  lequel  elle  est  assujétie,  et  qui  est  formé  des  deux  jumelles  en  chOne 
B,  ne  fatigue  en  aucune  manière,  il  ne  sert  qu'à  supporter  la  charge  et  à 
relever  h  une  certaine  hauttMir  au-dessus  du  sol;  mais  les  chojs,  les 
secousses  qui  rcsulUuil  de  lu  marche  de  l'appareil  n'ont,  pour  ainsi  dire, 
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aucune  influence  sur  lui,  ce  qui  est  déjà  une  condition  cs^-enlielle  pour 
éviter  les  détractions  qui  sont  toujours  si  promptes  dans  les  instruments  à 
percussion.  Ces  deux  jumelles  B  sont  assemblées  vers  leurs  exlréinai  î»  par 
de  courtes  traverses  de  môme  force  qu'elles,  et  sur  des  pieds  inclinés  qui 
sont  égaletnait  eo  chébe.  Des  boulons  à  écrous  y  malnUeniieDt  d'aUleun 
solidement  la  table  en  traversant  les  oreilles  a  venues  de  fonte  avec  elle. 

Deui  supports  coudés  A'  sont  fondus  avec  le  bâti ,  et  s'élèvent  audessos 
de  lui»  pour  recevoir  des  coussinets  en  bronze  dans  lesquels  sont  mobites 
les  tourillons  de  l'arbre  moteur  de  tout  l'appareil;  ces  coussinets,  que 
I  on  voit  bien  sur  la  coupe  ti  insvcrsale  llg.  7,  sont,  comme  à  l'ordinaire, 
recouverts  de  leurs  chapeaux  eu  foule  b,  percés  au  centre  pour  les  graisser 
uu  besoin. 

L'intérieur  du  bâti  est  d'ailleurs  évidé,  d'une  part,  pour  être  moins 
lourd,  et  de  l'autre,  pour  donner  passage  à  la  tige  du  marteau  qui  vient 
frapper  la  téte  des  clous.  11  l'est  encore  pour  Tqustement  de  la  mordacfae 
inférieure  qui  doit  pincer  le  clou»  et.  pins  loin^  pour  le  chariot  qui  Mt 

avancer  le  Ul  de  fer.  " 

De  l'akbre  .moteur.  —  L'arbre  C,  qui  doit  communiquer  le  mouve- 
ment à  toutes  les  pièces  mobiles  de  i  ;i|ri»;ireil,  est  en  fer  forge,  tourné  par- 
tout. Il  porle^  a  l'une  des  eilrémités,  deux  poulies  d'égal  diamètre  I),  IV  ; 
l  une  fixe  sur  lui,  pour  Un  Iraosmetlre  uue  vite^ae  de  120a  l'i-u  révolutions 
par  minute  ;  l'autre  folle,  pour  intercepter  le  mouvement  à  volonté.  Un 
volant  en  (pute  d'une  seule  pièce,  de  0*05  de  diamètre  est  aussi  placé 
sur  Tarbre  à  côté  des  poulies,  pour  régulariser  la  marche  du  mécanisme; 
il  est  évidemment  utile,  puisque  la  résistance  est  constamment  variable. 

Sur  cet  arbre  sont  montées  plusieurs  cammes  ou  excentriques  qui  reni> 
plissent  chacun  une  lunclion  distuicte  :  le  premier  F,  d'une  même  pièce 
ajustée  et  tixée  au  milieu  de  l'arbre,  dans  la  ligne  d  aie  de  l'appareil,  rem- 
plit a  lui  seul  l'objet  de  trois  excentriques,  dont  l'un  (/  e>t  séparé  des  deux 
autres  r  par  des  cloisons  ou  embases  circulaires  qui  lui  sont  soiidau  es  et 
tournées  sur  toute  leui*  superiicie.  (  Yoy.  le  détail  de  ce  triple  exceuthque 
sur  les  Ug.  U  et  13.) 

Do  MAnTBAC  QUI  FOUHB  LA  TÊTB  DO  c^OD.  —  La  partie  du  milieu  d  est 
destinée  A  opérer  le  retour  du  marteau  aussitôt  qu'il  a  frappé  la  tète  du 
clou;  à  cet  eÛTet  elle  vient  agir  sur  une  dent  saillante  d',  tixée  par  sa  longue 
semelle  sur  la  partie  droite  de  la  lige  li  du  marteau  (tig.  6  et  7;.  En  or\\;ine, 
.M.  Fiantz  disposait  celte  partie  du  mécanisme  de  telle  sorte  que  la  camine  d, 
taillée  en  plusieurs  denLs,  faisait  l  ollice  d  un  Ir.igmenl  de  pignon  denté  qui 
engrenait  avec  une  portion  de  crémaillère  solidaire  avec  la  lige  du  mar- 
teau; celte  di^poslltou  est  moins  solide  que  celle  représentée  et  qu'il  vient 
d'adopter.  La  tige  U  est  en  fer  forgé,  ronde  à  ses  eitrémités,  et  rectangu-  • 
laire  sur  uue  portion  de  sa  longueur  dans  laquelle  deus  coulisses  droite  et  '  " 
angulaires  sont  pratiquées  pour  glisser  entre  les  deux  coulisseaux  tiies  I 
qui  lui  servent  do  guide,  alin  que  dans  sa  course  alternative  le  marteau  < 
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conserve  louioiirauiie  direclioii  parfait'mnnt  rectilicno.  »'t  rorrespondanl 
eiactemeiit  dans  la  ligne  d'axo  do  la  mnchitio.  Ainsi  i'oiil>'iir  a  en  le  soin, 
pour  permettre  d.)  régler  celle  direction  de  la  tiiçe  du  maï  U'ftn  avcr  toute 
la  précision  désirable,  et  de  manière  qu'elle  ne  i>nisse  preiidre  dn  jeu,  de 
diïiposer  les  cuuii>M;uu\  de  telle  sorte  qu'on  puisse  les  serrer  à  volonté. 
Pour  cela  les  vil  de  prattfMi  verticalei  qui  les  retiennent  sur  les  parties 
«vencées  j  de  la  table  (flg.  7),  sont  bien  taraadées  dans  celle-cl>  mais  elles 
sont  libres  dans  l'épaisseur  des  cdullsseaui  (pi'elles  traversent,  et  sur  les- 
quels appuie  leur  téle,  et  des  v  is  buttantes  horîsontales,  qui  ont  leurs  écrous 
enter  k  rapportés  sor  le  bAti,  viennent  presser  ilerrière  les  mêmes  cou- 
lisseaux. 

A  l  exlréiiiité  droite  de  la  li;.:e  >'aiii>le  !<•  ](i>ton  ou  marteau  propre- 
ment dit  ir,  dont  Us  boutt>l  en  ai  ier  Uempe,  terminé  par  une  late  dtoile 
perpendiculaire  à  son  axe  pour  frapper  lu  téle  des  <  <ous  d'épingleou  pointes 
de  Paris,  et  par  une  foce  légèrement  ereuse  en  goutte  de  suif>  loirsqu'll  doit 
former  la  iète  des  clous. dits  béquets.  Il  est  fileté  à  pas  triangulaire  et 
très-fins  à  l'autre  extrémité  tCg.  15),  pour  se  visser  au  bout  dé  la  tige  dans 
Taxe  de  laquelle  il  doit  être  exactement Tilacé. 

La  même  tige  II  se  prolonge  vers  la  gauclie,  en  dimintiatit  de  diamètre 
sur  une  partie  do  sa  longueur,  en  H-,  pour  recevoir  les  ressorts  à  boudin 
qui  ont  pour  objet  de  (•lja>ser  le  tnartcan  aver  Ti  :  ce.  lorsque  la  (  amme  ti  a 
abandonné  sa  dent  saillante  nlin  de  venir  ti  appei-  la  téledu  clou  par  une 
percu>>Juii  très-vive.  jMais  il  est  de  la  plus  grande  impni-iance  de  propor- 
tionner rintensité  du  coup  à  la  dimension  du  clou  que  Ton  fabrique  et  au 
diamètre  de  la  tète  que  Ton  veut  obtenir.  Il  faut  évidemment  pour  cela 
augmenter  ou  diminuer  l'aetion  on  le  nombre  des  ressorts.  La  disposition 
adoptée  parle  constructeur  permet  d'opérer  ce  changement  avec  la  plus 
grande  Tacilité,  et  snrloul  très-rapidement,  sans  exiger  beaucoup  d'intel- 
ligence de  la  part  de  I  ouvrier.  Kn  elFet,  s  ir  la  queue  H^.  qui  termine  la 
ti;.e  du  ni  irlea  1,  il  \  ajusté  deuv  traverses  parrnu'Ies  en  1er  J  et  J';  l'une 
est  à  deineui  e,  et  I  autre,  au  contraire,  est  mobile  el  peut  être  pins  ou 
moins  écartée  de  la  première;  ces  traverses  sont  aussi  poj  tées  par  deux 
longs  boulon^  K  parallèles  à  la  tige,  et  iixés  au  cùié  A'  qui  forme  le  bout 
de  la  table  ou  du  bdti  en  fonte. 

La  travcitie  J  est  entièrement  libre  sur  les  deux  boulons,  tandis  qu'elle 
butte,  comme  le  montre  ia  iig.  6,  contre  la -partie  de  la  tige  qui  est  plus  forte 
de  Uiaiuèlre.  liais  la  secondé  traverse  J'  est  munie  de  deux  vis  de  pres- 
sion, au  inoven  desquelles  on  la  m  nntient  sur  les  deux  bniiinns,  tandis 
que  la  queue  li-  p'Mit  conl 'r  iibreuKnit  dans  son  centre.  Or,  lor»qu"on 
veut  ol)lenir  une  lorle  pri  ssion,  c  e>t-a-dire  lorsque  ie  marteau  doit 
frapper  de  l'oi'tes  télés,  on  ^ai'nit  les  troi>  tiges  li-  et  K  de  ressorts  /, 
comme  on.  le  voit  sur  le  plan  lig.  2,  puis  on  rè^U:  la  tension  de  ces  ressorts 
par  récartemeni  i(.iu  l'on  donne  à  là  traverse  J',  par  rapport  à  la  première 
JL|  fi  «t  évident  que  plus  elles  seront  rapprochées,  plus  les  ressorts  seront 
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tondus,  6l  plus  aussi  le  coup  du  niarloau  sera  fort.  Quand,  au  conlrairc, 
on  IK'  Vi'ul  qu'une  f.iihlt'  |ii'r*  u^^iun,  <  «'  <|!u  .r.uu  lieu  tuulfs  les  fois 
que  I  on  r.iuiiqui'  de.s  jH>u»te>  de  pelil('>  (inuensions,  on  peut,  non-seule- 
iiienl  l'cduit  e  id  teiibiou  des  rossurb,  eu  ccartanl  les  deux  tt  averses,  mais 
eDcoi%  en  retirant  ceux  qui  sont  montées  iur  les  boulons  K.  / 

On  conçoit  couibien  une  telle  disposition  est.  avantageuse  dans  la  fabrt- 
cation, -puisqu'elle  permet  de  varier  la  force' des  tètes  de  clous,  et  par 
suite  aussi,  les  dimensions  de  ceux-ci.  Dans  les  machines  qui  opèreitt  {>ar 
simple  pression  sans  chocs,  à  l'aide  d  un  excentrique  qui  pousse  graduelle- 
ment le  marteau,  on  peut  aussi  *n  iiieniment  avoir  'n's  mêmes  avantages,  et 
c'est  probablement  une  des  causes  qui  ontdù  tiut  i'  ju  (''ltM\'r  le  système  que 
nou»  decrivuusà  celui^i,  quoique  ce  lieinicr  aU  1  avautagc  d'opérer  sans 
bruit.  .  . 

Pour  que  les  ressorts.!  ne  fléchissent  pas,  mais  qu'ils  présentent  plutôt 
une  certaine  dureté,  et  qu'ils  soient  aussi  moins  susceptibles  de  se  rompi  e, 
le  constructeur  a  le  soin  de  les  fiiire  toujoqrsjen  plusieurs  parties  séparées 
pai'  des  bagues  en  fer  qui/  de  forme  conique  à  chaque  bout,  soutien- 
nent les  exlromUés  de  ces  ressort^,  et  jouent  comme  eui  librement  sur 
leurs  tiges. 

Des  MACliOlKES  ET  DES  COUTBAU]^  yi  J  FOBMENT  LA  roiNTE  DC  CLOL.  — 

Le>  deux  eainmes  lalrrales  t  (lig.  2),nui  uppartieiUK  ut  au  premier  e  .cen- 
li'iijue  i',  sont  destinée»  a  laue  rapprocl»er  les  couteaux  pour  couper  le 
clou  èn  formant  la  pointe.  Elles  agissent  à  cet  edet,  lorsque  le  marteau 
est  retiré  vei,^  la  gauche,  sur  les  f  ale'ts  qui  sont  ajustés  à  l'extrémité  des 
mâchoires  ou  porte-couteaux,  en  fer  G.  Ceux-ci  sont  forgés  avec  des  parties 
cylindriques  £t  verticales  G%  terminées,  de  chaque  bout,  par  des  touril- 
lons «qui  leur  servtMit  il  '  centre  d'oscillation.  tourillons  du  bas  sont 
ajustés  dans  une  travers.'  l'oiulue  avec  la  table,  ou  rapportée  sous  cette 
dernière,  et  cetjx  du  iiaul  sont  leiuis  d.uis  le  chapeau  en  fer  /"ijui  est  bou- 
lonné pai'  ses  extct  initt  >  sur  les  appemliees  A%  également  veniics  de  fonte  / 
avec  le  bùU.  11  est  c»  ident  aluis  que,  lorsque  les  caunueb  c  leuconti  ent  les 
galets  qui  sont  adaptés  à  la  queue  des  mâchoires,  elles  tendent  à  les  arré-  " 
ter  à  cette  extrémité,  et  par.  conséquent  à  rappruclioi*  l'autre  bout  qui 
porte  les  couteaux  ft; 

Ceux>ci  sont  entièrement  eu  acier  fondu  et  trempé,  et  présentent  la 
formequi  est  indiquée^ à  moitié  d'eiéculion,  >ur  la  lig.  17^  pl.  3(>.  On  voit 
que  leur  partie  Iran  haute  se  compose  de  trois  arète>,  dont  Tune  a'  b'  se 
trou\e  dans  une  ^iireetinu  pei pend  tilaire  a  celie  du  lit  de  ler qu'elle  doit 
couper,  et  les  deuv  aau'e>  lunuonl  eiUre  elles  un  an^le  d'environ  'tO",  et 
avec  lu  pi  cmiciTi  des  an^ies  de  70  ^  ies  deux  dcâ  uii'res  ont  pour  but  dvî 
former  k  pointe  du  clou;  elles  le  coupent  en  lui  uoanant  une  lorme  p^ia- 
midaic,  À  base,  quadraugulairc.  ou  carrée.  '  «  ^ 

Cette  forme  parait  de  beaucoup  préférable  à  celle  conique  que  l'on  enk* 
ployait  généralement  dans  le  commerce; elle  facilite  l'entrée  du  closdau^  ■ ,  * 


Digitizeu  by  Coogle 


ki%  PUBtICATION  INDCSTSIELLB. 

le  bois,  ol  ne  tend  pas  autant  à  fendre  celui-ci.  M.  Lacroix-Sainl-Clair, 
d  Ot  léans,  a  compris  le  premier  le  bon  effet  que  Ton  obtenait  de  ces  clous 
à  pointe  pyramidale;  aussi,  en  cherobaut  à  appliquer  à  ses  maciiines  des 
couteaux  cooYenables  pour  obtenir  cette  forme,  il  avait  cru  devoir  prendre 
oh  brevetd'inventioD  et  de  perfectioanement  (f ). 

Cependant,  malgré  le  privilège  qui  loi  fut  acébrdé,  cet  habile  fabricant 
rie  tarda  pas  à  rencontrer  des  imitateurs  qui  se  persuadèrent,  sans  doute, 
que  son  brevet,  ne  consistant  qu'en  un  changement  de  Terme,  ne  pouvait 
avoir  <lr  valeur.  Ils  ru;  reinan]in'»renl  |»iis  qu'une  simple  moditication  de 
forme,  lorsqu'elle  constitue  un  pi-rfeclionnement,  peut  donner  lieu  ;i  l'ob- 
tention d'un  brcNct.  Or,  il  \  avait,  par  cette  s*'ule  tranï^formalion  lie  la 
forme  conique  à  la  forme  pyramidale,  un  véritable  perlectionnemeiit, 
puisque  l'auteur  Tavalt  démontré,  non-seulement  en  formant  sa  demande, 
mais  encore  en  plaçant  ses  produits  plus  avantageusement  dans  le  com- 
merce, qui  les  préférait  i  d'autres.  Les  imitateur»,  d'ailleurs,  le  prouvaieot 
évidemment  eux-mêmes,  puisqu'ils  reconnaissaient  que  leurs  produits 
élaîent également  mieux  revus  lorsqu'ils  adoptaient  la  forme  pyramidale; 
à  moins  cependant  que  cette  forme  n'.iît  déjà  été  mise  en  usn?ro  antérieu- 
rement à  la  demande  du  brevet,  (juoi  cju  il  en  soit,  celte  lorme  parait  ;îé- 
néralemcfit  se  répandre  de  plus  en  plus,  et  l'on  donne  tout  à  fait  la  préfé- 
rence aux  macbines  qui  permettent  de  l'obtenir,  et  qui,  par  conséquent, 
sont  munies  de  couteaux  semblables  à  ceux  de  l'appareil  représenté  sur 
les  planches  35  et  36. 

Ces  couteaux  sont  fortement  pincés  dans  leurs  mftchoires  par  de  larges 
(•qnerres  en  fer  g,  qui  sont  fixées  à  vis  sur  celles-ci,  et  des  vis  de  pression 
r/,  taraudées,  derrière,  en  règlent  exactement  la  position.  Voy.  les  détails 
aux  -2r>''  d'tmetéte  de  porte-couteao,  représentée  en  ôoupe  verticale  et  par 
boni  sur  les  lit;.  4  et  5,  pl.  35, 

Dès  que  la  [loinle  du  clou  est  faite,  il  faut  évidemment  que  les  couteaux 
s'écartent  pour  le  laisser  tomber,  et  laisser  approcher  à  son  tour  le  mar- 
teau qui  doit  frapper  une  nouvelle  tète.  Les  cammes  c  ont,  à  cet  effet,  aban- 
dtmuè  les  galets  sur  lesquelles  elles  s'appuyaient  ;  mais  d'autres  cammes  <f, 
d'une  forme  différente,  et  placées  aussi  difféi«mment  sur  Tarbre  C,  avec 
lequel  elles  sont  solidaires,  \  iennent  se  présenter  contre  les  mêmes  galets» 
et  dans  la  rotation  de  l'arbre  elles  tendent  naturellement  à  les  rapprocher; 
les  mHchoires  obéissent  donc  à  un  mouvement  contraire  à  celui  qu'elles 
avaient  reçu,  et  leurs  couteaux  s'éloignent. 

On  conçoit  qu'il  faille  apporter  la  plus  grande  justesse  dans  la  position 
de  ces  l  ammcs,  pour  qu'elles  agissent  ainsi  bien  à  propos,  et  toujours  suc- 
cessiveinerit.  Leur  contour  doit  aussi  éti  c  bien  tracé,  pour  qu  elles. ne  pro- 
duisent pas  de  chocs  quand  elles  fonctionnent. 
Des  MonDACHES  QDi  PiNCBMT  ts  pfL.  —  II  est'do  toute  néoessité, 

CIJl  La  bul  ûUbliibenictil  de  M.  Lacroi&-Saiul-Clair  ayaal  été  iiiutiidié  il  y  a  QuelquM  aniite,ir 

oMtnt  0a  sminmeuMnl  une  proroe»U«n  «le  wn  bmrtt  qui  du  m'ie  est  malntenaiit  oyMi» 
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comme  on  le  pense  bien,  <pie  U>  fil  de  1er  soit  bien  mainteno  au  mômeql 
où  le  marteau  vient  fr.ipper  la  tète,  et  pondant  qoe  la  pointe  se  coupe* 
Les  piru  ps  ou  itîonlaclics  qui  doiMMit  nirisi  le sen'or  forti'meiil,  ne  peuvent 
rKNtninoiiis  èlfc  fivtTS.  pniTi'  nu'il  liuil  <|ij'e!l(»s  Ini^^sciil  nvi  ncer  le  fil 
chanue  Idis  qu'iiii  clou  fornié.  Il  l'aul  doue  que  ces  pnicrs  s'ouM'cnt  et 
se  fei  menl  altern;itivem;Mit,  et  dans  les  inslaiits  voulus.  CVsl  i  ncore  par 
CCS  deujc  excentriques  moitiés  sur  l'arbre  moteur  C  que  ce  changement  est 
opéré.' L*an  de  ces  excentriqaés,  celui  P,  dont  on  voit  bien  la  forme  en 
détail  sur  la  Sg.  li,  est  en  fer  forgé  méplat,  et'  fiié  sur  l'arbre  par  une  * 
nervure*  Il  doit  agir,  dans  son  mouvement  de  rotation,  contre  un  galet 
cylindrique  r  (lii;.  -2  et  '),  lequel  estajuslé  libre  sur  un  boulon  qui  Ira-  . 
verse  le  centre  d<;  la  fourdie  à  deux  branches  qui  termine  la  grande  pièce 
courbe  O. 

r.ellt?  itii'^re  est  aus-i  en  fer  forgé  ;  elle  a  son  (MMitre  d  oS(  illation  sur  un 
Tort  boulon  </,  qui  e>l  li\o  dans  une  oreille  venue  de  lonle,  sur  un  t  ùlé  de  ■ 
fai  table  ou  du  bâti  A,  comme  on  peut  le  voir  sur  la  11^-  a  ,pl-  30},  laquelle 
est  une  coope  transversale  faite  suivant  la  ligne  7-8  (fig.  6}.  L'autre  extrér 
mité  de  la  même  piècë  0,  forme  également  fourche,  et  reçoit  la  partie 
inférieure  d'une  forte  platine  verticale  en  fet  N,  qui  est  |)ereée  d'un  trou 
elliptique  pour  recevoir  le  tourillon  de  mi^me  formé  qui  termine  le  premier 
porte-piîice.  Olui-ci  n'est  autre  qu'un  (ort  levier  en  ler  lorgé  M  ayant  son  ' 
point  d'aitpui  sur  un  boulon  à  érrou  ra|)port«''  tlnns  les  oreilles  p,  qui  srtnt 
encofe  tondues  avec  l'autre  (ôlé  de  la  table  i  ti;:.  i  et  8).  Ainsi,  lorsque 
l'eicentrique  P  soulève  le  yalel  / ,  la  bride  N  descerui,  et  a\ec  elle  le  porte- 
pince  M  et  la  grilTe  ou  mordacbe  n\  qui  y  est  ajustée  à  queue  d'iuronde; 
et  qui  alors  vient  s'appuyer  sur  une  mordache  semblable  n. 

Cette  seconde  mordache  est  aussi  ajustée  à  queue  d'bironde  dans  un 
porte-pioce  fiie  L,  en  fer  forgé ,  qui  repose  par  phis  dés  deux  tiers  de  sa 
lottgiii'ui*  sur  des  parties  avan(  ées  A*,  fondues  encore  avec  le  bâti  de  la 
machine,  (x'  porle-pinre  est  taraudé  à  son  centre  comme  le  premier,  pour 
recevoir  une  >isde  piession  o,  aliu  de  ;m  rmcttre  de  régler  exactement  la 
position  des  pinces,  et  l  ùcai  Icmenl  qm  lioil  exister  entre  elles, lorstpi'elles 
sont  rapproclvées,  propoi'liounellement  a  la  grosseur  du  lil  de  ler  em- 
ployé. Lorsque  cette  position  est  iixée,  on  ne  la  change  pas,  évidemment, 
tant  qu'on  se  sert  du  même  numéro  du  fil.  La  pinpe  inférieure  ne  bouge 
pas  alors,,  c'est  seulement  la  pince  supérieure  qui  s'élève  et  se  baisse  suc-, 
cessivement.  Nous  venons  de  dire  conunont,  à  l'aide  de  re\(  entrique  P,. 
elle  peut  se  rapprocher  de  la  premièlv;  it  nous  reste  à  voir  comment 
elle  peut  aussi  s'en  écarter. 

Renjar(]uons  qu'à  l'exti'émité  du  tourillon  qUi  porte  le  galet  /'(liff.  2  et  7) 
eslat:r.ilV'  un  IcMer  courbé  en  fer  O.  qui  est  terni  appliqué  coidre  l'ex- 
térieui  du  support  A',  par  un  bouluu  a  eu  ou,  mais  non  pourtant  d  une 
manière  invariable,  parce  qu'à  sa  partie  inférieure  est  pratiquée  une  cou- 
Ittse  qui  est  traversée     ce  boulon,  de  sorte  qu  il  peutOMoler  ou  descen 
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dre*  en  restant  tonjoun  ^ns  le  même  plan  vertical.  Or,  fera  l'extrémiléde 
rarbre  moteur,  en  dehore  de  son  coussinet,  est  montée  une  camme  ou  bague 
en  fer  s  qui  portn  une  dent  saillanloquo  l'on  voit  bien  sur  la  Gg, l**. Celte 
dent  vient  rencontrer,  lorsqu'elle  descend,  et  qu'elle  se  trouve  au-dessous 
du  cfiitro  de  Tiiilirt',  une  ('^nt'•^•'  do  inoulonnct  à  plan  incliné  qui  est  soli- 
daire avec  le  1(  vicr;  et  (Oînmc  eu  ce  rnoim-iit  la  partie  la  plus  grande  de 
l'excentrique  i*  abandonne  le  j^ah'l  /  ,1e  U'sitT,  lorcé  de  descendre,  tire  avi'c 
lui  le  boulon,  le  galet,  et  par  suite  la  queue  de  la  pièce  courbe  O,  Par  con- 
séquent le  porte-pince  M  est  soulevé,  et  la  mordaçhe  snjiérieure n'Yé- 
jcarte  de  celle  inférieure  n  qui  reste  en  place.  On  conçoit  que  l'instant  pen- 
dant lequel  S'effectue  cet  écartement  doit  être  extr(^ment  coprtjîl  fatit 
que  les  pinces  restent  un  peu  plus  de  temps  fermées  qu'ouvertes,  car  il  y 
a  deux  opérations  successives  à  faire  pend.inl  lesquelles  le  fil  de  fer  doit 
être  bien  mniiilenu,ce  sont  relies  de  la  conlcetiitn  de  la  tète  et  de  In  pointe 
du  clou  ;  tandis  qu  il  n'y  en  a  qu'une  pendant  !a(|uol!e  le  lil  doitcMre  libre, 
c'est  lursqu  il  u\aiice.  Aussi  l  auteur  n-l-il  eu  le  soin  de  donner  a  la  por- 
tion circulaire  extérieure  de  Cexientiique  P  un  grand  développi  ment, 
c'e^t-è-dire  environ  la  moitié  de  la  circonférence,  pour  que  la  queue  de  la 
frtèce  courbe  O  reste  soulevéb  pendant  environ  une  demi-révolntion  de 
l'arbre;  par  conséquent  les  pinces  restent  fermées  au  moins  pendant  tout 
ce  temps,  qui  est  d'ailleurs  toujours  très-court  si  Ton  remarque  quexot 
arbre  doit  taire  1*20  à  IVO  tours  par  minute. 

Comme  les  porte-pinees  L  et  .M  doivent  l  eeevoir,  au  moment  ou  ils  sont 
serrés,  tout  le  contre-coup  du  maiteaii,  |  uisque  c'est  entre  eux  et  le  bout 
de  celui-ci  que  la  tète  du  clou  doit  se  lurmer,  il  faut  évidemmeut  qu'iU 
soient  bien  solidement  maintenus  par  derrière ,  pour  résister  à  ces  diocs 
continuels,  sans  fléchir,  sans  même  éprouver  la  moindre  vibration.  Aeet 
eflfet  le'^onstrucieur  n'a  pas  craint  de  ménager  de  forla  renflenentap'^ 
qui  sont  fondus  avec  le  bâti,  et  qui  servent  de  contre-forts;  ibsontanwi* 
dis  comme  le  montre  le  plan  (tig.  -l),  et  laissent  entre  eux  un  espace  suffi- 
sant pour  livrer  [lassage  au  tii  de  fer  qui  vient  successivement  sefréaen- 
ter  à  l'action  des  pinces. 

Ou  peut  aisément  voii-  par  les  détails  (Svj;.  !()).  qui  représentent  une  de 
ces  pinces  aux  2,5"  d'exécution,  que  ia  partie  qui  doit  serrer  le  fil,  pré- 
sente la  forme  d'un  deml-C|lindre  que  l'on  a  eu  le  soin  de  tailler  préala- 
blement comme  la  mâchoire  d'un  étau,  afin  qu'elles  ne  puissent,  en  péné^ 
trant  dans  le  lil,  le  laisser  glisser,  surtout  au  moment  où  il  re^itiè^eMp 
de  marteau.  C'est  pourquoi  on  remarque  toujours  vers  la  tête  éeà'fÀÊÊf  ' 
et  sur  deux  parties  op|»osées,  l'empreinte  des  dents  des  mordaches. 

Mëca.msmi:  l'oru  i  aike  avanckii  lk  fil.  —  Le  fil  de  fer  destiné  à  la 
fabrication  des  clous  est  ordinairement  enroulé  sur  une  grande  poulie  en 
bois  u  rcboids  Z,  qui  est  montée  sur  uti  axe  carré  en  ter,  libi'e  sur  ses 
tourillons.  Il  faut  donc  que  le  Ul  se  déroule  successivement,  au  l'ur  et  a 
mesure  que  les  doua  se  fabi  iqueut,  d'une  quantité  proportionnelle  à  la 
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lODgoenr  que  doivent  avoir  ces  derniei's .  y  compris  celle  nécessaire  pour 
la  formation  de  la  tôte.  Cette  quantité  doit  è(rees(ini(^eet  n'^glée  à  l'avance, 

et  1.1  machine  doit  cllf-mt^iii»'  fournir  ronstammont  In  m(^nie  lonjîueur. 

Le  mériuiismc  nnpliiitic  par  M.  Fiantz  pour  remplir  ce  but  est  lort 
simpl»',  il  <  ()ii>iNto  d(H!s  la  disposilion  d  un  petit  chariot  en  fonte  N',  qui 
est  denté  en  de^^ous,  cornuK'  une  crémaillère,  pour  en^îrener  a\ec  un  sec- 
teur droit  [}'  faisant  Toflice  de  roue  d'engrenage  (li<;.  Ç).  Il  en  reçoit  ainsi 
nn  mouvement  de  va-et-vient,  dont  l*aroplitude  est  déterminée  par  la  limite 
même  de  la  marche  angulaire  du  secteur;  il  est  d'ailleurs  maintenu  dans 
la^direction  rectiligne  qui  correspond  exactement  à  l'axe  du  marteau,  par 
les  deux  cou!isseniix  i/  entre  Ies(|ue!s  il  glisse,  et  qui  î^ont  boulonnés  sur  la 
table  de  fonte  A  (lig.  9\  Sur  ce  chariot  sont  méri<i<;é(  S  deux  platines  ver- 
ti(  al(»s  enti  *' i<'S(]U('lles  est  ajustée,  à  <  li;n  riière,  une  espèce  de  rabot  en 
fer  / .  qui  reiiterin(\  dans  son  intérieur^  un  burin  incliné  v'  dont  le  biseau 
vi«.'nt  s  appuyer  sur  le  lil  de  IVr. 

On  rè^te  d  avance  la  pression  de  ce  burin  sur  le  fil  au  moyen  d'une 
vis  à  téte  placée  dans  son  prolongement,  el  on  Ty  maintient  par  une  se- 
.coude  vis  qui  lui  est  perpendiculaire.  Derrière  le  rabot  est  un  ressort  v**  * 
dont  Textrémité  presse- contre -la  queue  de  celui-ci,  afin  de  tendre  à  le 
faire  rester  dans  la  position  qu'il  occupe  sur  le  dessin  fig.  6,  £t  par  consé- 
quent i\  forcer  le  burin  à  s'appuyer  sur  le  fil. 

Pour  transmettre  au  secteur  denté  lî'  un  mouveuK  iit  circulaire  alter- 
natif, le  coii^triiclt  ur  a  placé  i\  l'extrémité  de  l'axe  hori/oii(,il  T,  ou  milieu 
duquel  ce  secteur  est  reteiui  par  une  vis  dépression,  une  manette  K'  (|ui 
reçoit  elle-même  un  mouvement  semblable  du  moteur  par  l'intermédiaire 
de  la  longue  bielle  en  fer  forgé  s,  et  par  la  manivelle  R  à  laquelle  eHe  est 
reliée  (fig.  1  et  S  y.  Celte- dernière,  d'un  rayon  nécessairement  plus  court  ' 
que  celui  de  la  manette  >  décrit  un  cercle  entier  i  chaque  révolution  de 
Tarbre  C,  tandis  que  la  manette  lie  peut  alors  décrire  qu'une  portion  de 
circonférence,  dans  le  même  temps,  puisque  les  angles  parconeos  on  les 
vitesses  !iTi  :ulaires  sont,  comme  on  le  soit ,  en  raison  inverse  des  rayons. 

.Mais  la  manette  n'est  pas  lixesur  le  bout  de  l'axe  T;  elle  y  est  .  nu  con- 
traire, ajustée  d'une  manière  libre;  par  conséquent,  elle  ne  pourrait  faire 
osi  iller  cet  axe  et  son  secteur,  si  l'on  n'avait  ajouté  derrière  elle  un  se- 
cond secteur  non  denté  U.  (Voy.  la  (ig.  9,  qui  est  une  section  transver- 
sale faite  suivant  la  ligne  9-10.) 

Or,  ce  secteur  porte  vers  les  angles  deux  goujons  (,  contre  lesquels  vien- 
nent battre  alternativement  les  côtés  latéraux  de  la  manette,  dans  chacun 
de  ses  mouvements  ;  il  en  résulte,  par  suite,  que  le  secteur  reçoit  lui-  . 
mém  •.  ainsi  que  l'arbre  sur  lequel  il  est  fixé  par  une  vis  de  pression,  un 
mouvement  alternatif  qui  est  nécessairement  interrompu;  car,  conmie  les 
deux  ;;oiijons  sont  écartés  { lij;.  1  )  d'une  (]u mfité  plus  i;rande  que  la  lar- 
geur de  la  manette,  il  est  évid 'nt  que  lorsqu  'elle  u^^il  sur  run.elle  le  force 
à  marcher;  mais  en  revenant,  elle  le  quitte  avant  de  se  trouver  en  contact 
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avec  l'anlrp:  |>.ir  (■(ni'^équont,  le  secteur  reste  en  repos,  pendant  l  in^trin! 
que  les  deux  «joiijons  «ioiit  ;il>aiidorniés.  On  donc  (pie  pour  aui:mt  iitcr 
ou  diminuer  r»inn>lilii(ie  du  iiiouveinenl  ullernalif  des  >e(  leurs,  il  sullil  de 
diminuer  ou  d'augmenter  récarlemenl  des  deux  goujoui»  {;on  le  peut  faci- 
lement par  la  coulisse  que  ron  a  eu  le  soin  de  ménager  dans  le  secteor  U. 
Ainsi,  par  cette  disposition  toute  simftle  et  fort  cofqmode,  on  a  Tavantage 
de  pouvoir  régler  .très- aisément  la  marche  du  chariot,  et  par  suite  la 
qiinntiléde  Til  qui  doit  s'avancer  pour  dooner  la  longueur  du  dou  i)ue 
l'on  veut  obtem'r. 

Mf:cAMSMi:  pouii  i  aihk  Tovin;  u  i  k  ci.or.  —  Aussil<!it  (juela  pointe  d'un 
clou  est  fornuW,  on  peut  dire  qu'il  est  fait;  cependant  comme  il  pourrait 
rester  encore  attaché  au  prolonj^emenl  du  lil  de  Ici',  nu  s'enjza^er  dans 
le  mécanisme,  il  importe  de  le  faire  tomber  rapiileinent  au  dessous.  1-e 
constructeur  a  aussi  conçu  pour  cet  objet  une  disposition  qui  est  bien 
ingénieuse ,  et  d'autant  plus  reninrqable  que  sans  gêner  aucune  des 
parties  du  mécanisme  précédent,  ëUe  opère  avec  une  régularité  et  une 
exactitude  extrêmes.  Ainsi,  aH-dessus  du  marteau,  M.  Fiantz  place  uiu* 
espèce  de  doigt  courlié  X ,  dont  le  bout  s'abaisse  au  moment  voulu,  el 
vient  frapper  léu'érement  sur  la  tige  du  clou  pour  le  faire  tomber,  comme 
on  peut  aisément  le  comprendre  sur  la  coupe  verticale  lig.  10.  Ce  doiul 
est  ajusté  au  milieu  d'un  axe  liorizonlal  \',  dont  les  tourillons  sont  mu- 
biles  dans  des  collets  rapportés  sur  les  côtés  des  supports  A';  il  en  reçoit 
donc  un  mouvement  alternatif  iiui  est  comnmniqué  à  cet  aie' par  un 
petit  levier,  également  Ûié  sur  lui,  et  dont  rextrémité  s'engage  dans  une 
espèce  d'encoche  pratiquée,  sur  une  partie  de  T^paisseur  d'un  disque  à 
joue  Y,  qui  est  monté  sur  l'arbre  moteur  C  (iig.  10  et  1 1).  Dans  la  rotation 
de  cet  arbre,  on  peut  concevoirque  tant  que  la  partie  circulaire  du  disque 
est  en  rontacl  avec  le  bout  du  levier  x,  ce!ui-<  i  ne  boup;e  pas,  le  doi^l  X 
reste  donc  soulevé;  mais  dés  que  l  encoche  vient  le  reiicontrcr,  il  s'y  pi*o- 
jettepar  le  poids  propre  du  doigt,  qui  tombe  aussitôt  sur  le  clou  et  le  dé- 
tache. Au  fui  et  ù  mesure  (jue  les  clous  sont  achevés,  ils  sont  itîçus  dans 
un  tiroir  ou  une  caisse  placée  immédiatement  adi-dessous  du  banc  de  la 
.  machine.  '  .  ^  . 

OnsBRVATioim.  Sur  une  partie  de  la  cireoiiféreoce  de  la  joue  du  ^ 
disque  Y,  Tauteur  a  formé  une  denture  angulaire  ^  comme  celle  d'une 
roue  à  rochet,  «'t  dans  lmiu«'lle  s'engage  le  bout  d'un  cliquet  d'arrêt  y, 
qui  a  non;- objet  d'empêcher  l'arbre  moteur  (1  de  se  détourner,  ce  qui 
poui  iciil  .i\ oii- lieu  lorsqu'on  arrête  la  macliine,  par  exemple,  si  l  inl»  r- 
ruplion  (iu  m  >iiveinent  avait  lieu  pendant  que  le  marteau  serait  pou>sé  ' 
par  le»  ressorts;  la  saillie  <i'veuant  reucontivr  lacaiume  </,  ferait  néce^sai- 
remctit  revenir  l'arbre  sur  lui-même,  le  marteau  frapperait,  et  il  pourrait 
en  résulter  quelques  accidents ,  tandis  ((ue  l'arbre  étant  retenu  ainsi  par 
le  cliquet  qui  reste  engagé  dans  les  dents  du  disque  T  par-^e  ressort  y', 
he  peut  plus  évidemment  se  détourner;  la  «amme  d  arréleîilors  le  marteau 
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et  Tenipècbe  de  frapper.  Cette  additiotii  .qui  est  d'une  grande  simplieilé, 
eiit  une  bonne  sûreté  pour  la  machine,  parœ  qu'elle  évite  des  accidents 

-  qui  pourraient  être  plus  ou  moins  graves. 

Poi  1 11  s  1)1.  Ti  NSioN.  —  Knh  o  le  lambour  Z  qui  porto  le  (il  de  fer  et 
1(>  (  hiiriot  l  niiU'tH'  snrccs^ivrniriit  sons  l'aclion  du  niarloau  i*t  des 
«  ihiiillcs,  le  (  oublructeui"  a  Li'U  devoir  placer  uu  sysltiiu;  de  p(  iili«  s  (]ui 
«nt  pour  objet  de  mainAenir  le  61  coDstamment  tendu^  afin  qu'il  ne  pré- 
sente fias  tortillé  ou  courbé  sous  les  pinoea.  Ce  oe  soot  autres  que  de 
petites  poulies  k  gorge  V  dont  trois  sont  placées  sur  un  même  plan  liori* 
zontai,  et  deux  sur  un  plan  parallèle  mais  ])lus  élevé;  le  til  est  nécessai- 
nMiirni  oliii^é  de'passer  entre  ces  p<»uli('s.  et  se  trouve  plus  ou  nio|ns' 
li  riiiii  par  clii  s,  suivant  qu'on  rnppnn  lie  k'S  d<  ux  dernières  des  autres,  au 
inosen  d  >  \is  do  rappel  z-,  qui  sr  laratnleul  dans  des  petites  pièces  rec- 
taiitiulairt  s  ser\ant  de  ""iippoi  ts  aux  tourillons  de  ces  poulies  ,  et  ajustées  à 
fonlis^c-s  dan»  le  chùssis  de  lontt!  //.  t  e  dcrmer  e^l  ust^is»  par  une  Im^^e 
embase  sur  un  madrier  ep  bois  qui  est  rapporté  sur  le  banc  de  l'appaieH. 
Une  section  transversale  de  ce  système,  faite  suivant  la  ligne  IrS  {Mir  Je 
cenli*e  de  l'une  des  poulies  supérieures^  est  représeolée  sur  la.dgv  3,4»l.  S5* 

CoDTBADx  POCB  LES  BÉQOtBTS.  — Comme  nuus  I  avons  dît  en  commen- 
çant. M.  Fiant/  a  t  (uien  (pi'on  pourrail  fort  bien  faire  des  i>équets  sur 
mai  IiItic,  l't  ipi  il  snllisait  pour  cela  df  clianuer  les  couteaux  ou  cisailles 
qui  sont  desliih's  à  laire  les  pointes  des  clous  d'épin},'le,  ou  d  y  apporter 
une  '^in.ple  itioililiralion,  la(pis'lle  consijile  a  evider  l  aréte  Irancliaijte  <i'l/, 
connue  on  l  a  repi  ési-nlé  sur  le  détail  tig.  IS,  qui  déiigitc  evacteuienl  uu 
couteau  propre  à  faire  les  béquels  c'.  Un  modifie' vussi  le  marteau  j  son 
e!itrémité  doit  être  légèrement  creuse,  au  lieu  d'être  plane  comme  sur  la 
lig.  ib,  afin  de  former  une  tèle  plus  arrondie.  £nfio  on  règle  la'conrse  du 
chariot  qui  faîtavaneer  le  fil  de  fer,  de  manière  ipi  elle  s  fmnve  consir 
dérahleineiit  réduite  par  rapport  à  celle  qui  détermine  la  lonjçueur  des 
poinit  s.  i)u  (d)tieid  ainsi  .  ])ar  ces  Ié;jêres  modilicatious,  des  béquets  OU 
clous  à  soulier,  aussi  bien  exécutés  que  les  meilleures  pointes. 

«  •        "•     ■  ■ 

JEU  ET  TRAVAIL  DE  LA  MÂCilliNE. 

f 

Noos  osons  espérer  que,  d'après  la  description  qui  précède,  oq  a  put  com- 
prendre la  construction  de  toutes  tes  pièces  qui  composent  la  mac|iine  de 
M.  Fiantz:  pour  la  compléter,  nous  pensons  qu'il  ne  sera  pas  sans  Intérêt 

de  dire  quelques  mots  sur  son  jeu  et  son  travail. 

Le  lil  de  fer  r.  enroulé  préalablement,  comme  nous  l'avons  dit,  autour 
de  la  poulie  eu  l>ois  z  t  ^t  amené  entre  les  mordaelies  par  le  chai  lot  ino- 
bileV,  après  avoir  tout  lois  iia>>é  entre  les  petites  poulies  de  tension  z\ 
.  On  commence  par  placer  ce  lii  de  1er,  de  manière  que  son  extrémité  désaf- 
Oenre  è Tintériebr  des  pinces  n  et  n',  d'une  petite  quantité,  afin  de  faire 
la  première  opémion  qui  consbte  dani  la  fonnation  de.la  tête  du  dou. 
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Kn  ce  monïMit  le-*  deux  pinces  sont  nippiochéos  et  pressent  le  fil  assez 
foi  temenl  pour  qu'il  ne  puisse  glisser;  le  marteau  \ieut  alors  frapper  sur 
le  bout,  et  raplatit*  comme  on  l'a  supposé  fig.  6. 11  se  retire  «assitôt,  pour 
laisser  avancer  le  fil  qui  le  suit,  p^rçe  qu'alort  le  burin  v\  conduit  par  le 
chariot^  marche  dans  celte  direction  de  droite  è  gauche ,  Jasqu'è  ce  qu'il 
ait  parcouru  une  distance  correspondiinte  à  la  longueur  du  clou.  Les  deux 
mAchdresG,  qui  étaient  re>tées  écartées,  se  rapprochent  alors,  et  les 
couteaux  h  viennent  rouper  le  fil  en  formant  en  m(^t\\e  temps  la  pointe  du 
clou.  Ct'Iui-ci  peut  tomber  natui  ellenicnt  s'il  ist  entièrement  détaché  du 
fil;  mais  pour  plus  de  sûreté,  et  alin  <iue  sa  iliute  soil  plus  prom|^ement 
déterminée,  le  doiîit  X  vient  s'appuyer  sur  lui  subitement  et  se  relève  im- 
médiatement, afin  de  laisser  Revenir  le  marteau  sur  lui-même  et  lui  per- 
mettre de  frapper  de  nouveau.  '        .  . 

Les  opérations  se  continuent  ainsi  successivement  sans  interroption  «  et 
ay^  une  vitesse  telle  qu'on  peut,  è  peine,  en  suivre  tous  les  mouvements, 
surtout  lorsqu'on  ne  connatt  pas  d'a\atire  In  disposition  et  les  détails  de 
^'appa^eil.  On  peut  se  faire  une  idée  de  la  rapidité  avec  laquelle  le  travail 
est  effeclué,  si  l'on  reniar(]M''  que  pour  des  clous  d'une  moyerme  dimen- 
sion, c'est-à  dire  de  3  à  4  cenlinièlres  <ie  longueur,  l'arbre  moteur  ('  doit 
faire  1-25  à  130  révolutions  par  miivute,  et  (puî  celle  vitesse  peut  s'éle\er  à 
140  ou  150  tours,  lorsqu'on  >eut  faire  des  pointes  de  plus  petites  diiuen- 
sions.  Ainsi  chacune  des  parties  mobiles  de  la  machine  doit  se  mouvoir  m 
moins  deui  fois  dans  le  court  espace  d'une  secpnde.^ 

La  OMchine  que  nous  avons  représentée  peut  faire  des  doua  de  diffé- 
rentes forces,  depuis  2  centimètres  jusqu'à  6  ou  7  centimètres  de  longueur. 
Cependant  nous  croyons  qu'il  est  rationnel  pour  une  fabrication  continue 
(|ui  doit  marcher  sur  une  lm  .huI»»  échelle,  de  proportionner  la  machine, 
pour  faire,  chacune,  de  et  rl.iiii->  numéros  de  clous,  dans  une  limite  beau- 
coup plus  restreinte.  11  vaut  é\i<]emuienl  mieux  applicpier  une  ])etite  ma- 
chine à  ne  faire  que  des  petits  clous,  une  plus  forte  pour  les  moyens,  et  la 
plus  puissante  pour  les  plus  grands,  plutôt  que  de  chercher  à  faire  toutes 
lesdimensions  avec  le  même  mécanisme.  Du  reste,  le  constructeur  Ta 
toujours  bien  compris  ainsi ,  car  il  établit  de  ces  appareils  sur  différents 
modèles  :  il  en  exécut»'  depuis  l,r)00  fr.  jusqu'à  3,000  fr.  La  machine  (jui 
vient  d'être  décrite  revient  è  2,000  fr.,  priiie  a  Paris,  dans  l'atelier  du 
constructeur. 

Il  y  a  des  machines  à  clous  d  un  prix  bien  moins  élevé;  mais  il  en  est 
de  ces  appareils  de  fabrication  comme  de  beancoiip  d'autres ,  ec  r>c  sont 
pas  toujours  ceux  qui  coûtent  le  moins  qui  sont  les  plus  économiques  :  on 
doit  rechercher  avant  tout  la  solidité,  la  bonne  exécution,  et  le  meilleur 
système. 
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POCR  A  RÉCHAUFFER  LB  FER. 

M.  Pauwels  a  fait  faire  à  son  four  à  réverbi-re,  destiné  à  cliauffér  les 
fers  à  corroyer,  une  application  qui  nous  parait  fort  heureuse.  On  sait  que 
ces  fours  sont  ordinairement  aKmentés  par  l'air  libre  qui  arri? é  directe- 
ment sous  la  grille;  sans  rien'  changer  à  la  disposition  habituelle,  M.  Pau- 
welsa  fait  seulement  ajouter  un  tuyau  qui  amène  de  Tair  du  vcniilaieur, 
.  et  qui  sort  en  une  lame  très-mince  par  une  tubulure  large  et  aplatie.  Cet 
air  se  projclle  sous  la  j^rille,  et  se  môle  aver  celui  qui  vient  de  l'exténeur; 
il  en  résulte  un  feu  beaucoup  plus  artil.  On  iioiis  a  a^Mué  que  I  on  (»hle- 
nait  par  celle  addition  au  moins  une  iltai  Ile  de  plus  jtnr  j»>ui-;  on  a  en 
outre  cet  avanta;;e,  <jue  l  on  peut  brûler  des  menus  thaï  bons  que  l'on  ne 
pouvait  pas  employer  auparavant  pour  alimenter  le  four. 

L'air  arrive  du  ventilateur  avec  une  pression  trte-faible,  car  en  plaçant 
la  main  au-dessus  de  la  tubulure  élargie,  on  le  srnt  à  peine.  Nous  croyons 
que  cette  application  faite  aui  fourneaux  de  chaudière  i  vapeur,  pourrait 
avoir  au'»si  quelques  bons  résultais. 

Déjà  M.  ilallette  et  d'autres  constructeui's  avaient  proposé,  il  y  a  plu- 
sieurs années,  d'alimetiter  les  foyeis  de  li  eomotives  et  de  bateaux  à  va- 
peur, par  de  Tair  foicé  \eniuit  du  ventiliiteur.  Nous  ne  sa>ons  si  les  expé- 
riences ont  été  ioii(luilt.'>  a  b(Mine  lin,  niais  nous  [icnsons  qu  il  y  a  certai- 
nement quelque  chose  à  obtenir  dans  plusieurs  circonstances. 

Pour  brûler  de  l'anthracite  dans  des  fourneaux  i  vapeur  ou  i  gaz,  on 
emploie  quelquefois  aussi  un  courant  d'air  foi^é,  en  bouchant  complète- 
ment le  cendrier  qui  n'a  plus  de  communication  avec  l'air  extérieur.  Dans 
quelques  usines  on  a  ajouté  un  courant  de  vapeur. 

VENTILATEUR. 

Un  accident  qui  est  suryenu  aux  tuyaux  de  conduite  du  ventilateur,  à 
plusieurs  des  forges  de  l'établissement,  a  aussi  engagé  H.  Pauwels,  alors 
propriétaire  des  ateliers  de  La  Chapelle,  é  reoiplacer  les  registres  qui  se 

trouvent  derrière  chaipie  feu  de  forge,  par  des  robinets  en  fonie  rodés, 
dont  la  fermeture  est  plus  complète  que  par  des  portes.  Ces  robinets, 
qui  se  manœuM  ent  avt  c  la  même  facilité  que  les  registres,  àTaide  d'une 
simple  clef,  duniient  do  bons  résultats. 

^ouv^:LI.E  locomotive  par  m.  su  phenson. 

Los  recherches  de  l'auteur  se  sont  dirifiées  vers  les  moyens  de  diminuer 
la  consommation  du  combustible  dans  les  machines  locomotives,  et  de 
simplifier  leur  mécanisme. 

Il  atteint  le  premier  but  en  augmentant  la  sui  late  de  chauffe,  c'est-à- 
diie  Cil  allongeant  les  tuyaux  conducteurs  de  la  chaleur,  sans  augmenter 
la  distance  entre  le  train  de  devant  et  celui  de  derrière.  Dès  lors  I  espace 
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occupé  par  la  nMichine  est  le  même  que  dans  celles  ordinaires,  et  il  n'est 

besoin  d'aucune  moHifiration  dans  les  pîaleaux  tournants. 

M.  Sleplii'nson  a  pl.u  é  les  essieux  (liivi  lcin  nt  sous  la  chaudière,  celui 
de  r.irrière  traifi  près  de  la  partie  anti  l  icure  de  la  hdilc  A  feu.  De  cette 
manière.  Taxe  des  roues  motrices  se  trouve  placé  au  milieu,  ou  à  des  dis- 
tances égales  des  deui  autres  essieux. 

Les  modiOcations  apporléesdans  la  constraction  de  la  chaudière  et  des 
tobes,  procurent  un  surface  de  chaufle  de  $60  mètres  de  longueur,  tandis 
que  «lans  les  locomotives  ordinaires,  elle  excède  rarement  140  mètres-,  il 
y  a  donc  une  au<{mentalion  de  110  mètres;  aus^i  In  presque  totalité  de  la 
chaleur  est  absorbée  au  profit  de  la  (  liaudière.  d'où  résultent  une  écono- 
mie notable  dans  la  cons()mmali<m  du  combusiihie  et  un  tirage  moins 
actif;  une  Irès-petite  (jiianlitè  de  (  endres  rou{;es  est  iioii  lèe  parla  chemi- 
née. Cet  eflRît  est  surtout  renuirquable  dans  les  locomolnes  qui  circulent 
actuellement  sur  le  chemin  de  fer  d'York;  pendant  un  trajet  de  90  avilies 
(30  lieues),  aucune  parcelle  de  cendre  ne  fut  lancée  par  la  dieiiiinée,  et 
^accumulation  de  la  fumée  fut  peu  considérable.  La  vitesse  a  été  de  20  à 
SO  milles  (8  à  12  lieues)  à  Theure,  avec  une  charge  de  S  wagnns;  on  a 
consommé  9  kilogrammes  de  charbon  par  heure. 

M.  Stephensof»  a  remplacé  les  tubes  en  cuivre  par  des  tubes  en  fer  forgé, 
oe  qui  lui  a  pcimis  d'en  au;:mf'nt('r  le  nombre  sans  uccroissi ment  de  dé- 
pense ;  il  y  eu  a  150.  Il  a  aij>>i  disposé  les  tiioirssur  les  (  olés  du  cylindre 
au  lieu  de  les  pla^^r  au-desaus,  et  il  a  simpiiiic  le  mécaiii^me  de  la  pompe 
alimentaire. 

Le  diamètre  du  cylindre  à  vapeur  est  de  0*87;  la  longueur  du  coup  de 
piston  de  0^5S.  Le  diamètre  des  roues  motrices  est  de  1*70,  et  celui  des 
autiies  roues  de  1  mètre.'  Le  poids  total  de  la  locomotive  est  de  ISton* 
neaiix  »  t5,000  kilogrammes.  (Ciml  etigineersjounwi  18V2.  ) 

Nous  donnons  au  commencement  du  iV  vol.  le  dessin  et  la  descripti  »n 
de  ItiiM  lifs  dernières  locomotives  livrées  par  Slepheiison  en  It^Uau  che- 
min d  Orli  itis. 

M.  Pauwcis  a  aussi ,  dans  les  locomotives  qu'il  s'est  charj^é  de  con- 
struire pour  le  gouvernement,  adopté  la  disposition  des  tiroirs  de  dis- 
tribution placés  sur  les  cOtés  des  cylindres^  et  mus  directement' par  les 
tringles  des  excentriques,  ce  qui  simpliGe  évideinment  le  mécanisme; 
ces  tiroirs  sont  alors  verticaux  et  parallèles ,  au  lieu  d'être  couchés  hori- 
zontalement comme  précédemment.  Il  a  également  augmenté  la  surface 
de  ch  lulî  '  de  la  chaudière,  d'une  manière  notable  ;  mais  nous  croyons  que 
pour  rendie  profilaMe  l  appiication  de  la  détente,  telle  qu  elle  est  em- 
ploi ée  aujourd'hui,  les  diamètres  des  cjlindresa  vapeur,  qui  n'ont  que 
33  ceutiiuetres,  devraient  être  sensiblement  ])lus  firnnds,  cl  Olie  portes  à 
37  ou  38  centimètres,  comme  ou  l  a  luit  dans  plusieurs  locoiuoli>es  du 
chemin  de  fer  de  Versailles  (rive  droite)^  ^  'Voir  1^  3*"  livr.  du  m*  vol.,  et 
b  V  livr.  du  iv.) 
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Les  roues  hydrauliques  à.aogets  sont,  sbdb  contredit,  de  tous  (es  ^8-' 

tèmes  de  moteurs  à  eau  proposés  ou  mis  en  usage,  ceux  qui  peuvent  donner 
le  plus  grand  effet  utile,  relalivemetit  à  la  force  brute  de  la  chute  d'oiui 
disponible,  lorsqu'elles  se  trouvent  dans  de  bonnes  londilions,  et  qu'elles 
sont  bien  établies  soit  sous  le  rapport  de  la  disposition  du  vannnge  et  de 
radmission  de  l'eau,  soit  sous  le  rapport  du  tracé  ou  de  la  forme  des  augets, 
de  leurs  dimensions  et  de  leur  vitesse. 

On  distingoe  dans  les  vslaes  deui  espèces  'de  roues  à  augets  ,  savoir  : 
celles  dans  lesquelles  Teau  est  admise  immédiatement  à  leur  sommet; 
2<>  celles  qui  admeReni  Teau  è  30,  ^0  ou  50  degrés  au-dessous  du  sommet* 
Les  pi^emièi-e-*,  que  nou^  croyons  préférables  dans  tous  les  cas  aux  se- 
condes, sont  et  doivent  être  employées  lorsque  les  hauteurs  de  diute  le 
permettent,  et  que  les  v.iriations  de  niveau  ne  sont  pas  trop  consiilérahles; 
les  dernières  peuvent  être  appliquées  principalement  dans  le  cas  où  le  ni- 
veau et  les  dépenses  d'eau  sont  très-variables,  ou  i^uelquefois  d'après  des 
considécatiôns  particulières. 

Ces  roues  présentent  Tatantage  de  ne  pas  exiger,  en  général,  de  travaux 
d'eau  pour  leur  établissement;  leur  pose  est  par  cela  même  très-facile, 
leur  entretien  très-peu  dispendienv  ,  et  quand  elles  sont  bien  construites, 
elles  n'occa  ionnent  presque  pas  de  chômage.  Elles  sont  capables  de  ren-^ 
dre,  en  effet  utile ,  les  70  100  aux  75  100  ,  et  mùme  parfois  les  78/100  du 
travail  absolu  du  moteur,  en  déduisant  la  force  employée  par  le  frottement 
de  leurs  tourillons.  Elles  peuvent  être  établies  sur  des  chutes  de  3  mètres 
et  beaucoup  au-dessiis  ;  comme  aussi»  lorsque  le  volume  d*eaa  à  disposer 
est  péu  considérable,  on  peut  encore  les  établir,  préférablement  à  d'autres 
systèmes,  sur  des  clmtt  s  de  2  à  3  mètres. 

Elles  offrent  de  plus,  l'avantage  de  pouvoir  marcher  à  des  vitesses  sensk 
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blement  différentes,  Siïns  trop  s'éloigner  du  maximum  d'effet,  ce  qui  permet 
de  les  mettre  plus  farilernent  en  nipport  avec  les  machines  à  mouvoir,  et 
d  utiliser  des  cours  d'ea  i  Irès-puissaiils ,  sans  ùlre  obligé  de  leur  donner 
une  largeur  dcmesurëe.  On  peut  éj^alement  les  emboîter  dans  un  coursier 
circulaire,  è  partir  du  centre  jn^cpiau  has,  pour  mieux  utiliser  la  chute, 
surtout  lorscpi  Vilcs  man  lient  à  de  {5'randcs  Vitesses,  parce  <iu'alors  la  force 
centrifut:e  tend  à  projeter  l'eau  en  dehors  des  augcls,  bien  avant  le  point 
où  «  etle  eau  s'en  échapperait  naturellement.  * 
Elles  ont,  à  la  vérité,  l'inronvénient  de  ne  pouvoir  marcher  qu'avec 
peine,  lorsqu  elles  sont  n<»yées  par  l'eau  inférieure,  de  plus  de  la  hauteur 
de  leurs  coarhnnes  ;  cependant  nous  donnerons  l'exemple  d  une  roue  con- 
struite avec  des  sorties  d  'air  (jui  lui  permi  tlent  de  fjnctionner  encore  étant 
en  partie  hai{;née.  Comme  il  n'existe  pas,  que  nous  sachions,  d'ouvrage 
pi^li(pie  qui  Iraitfr.de  la  conslruclicui  et  de  rétablissement  d(»s  roues  hy- 
drjulitpies,  en  général ,  nous  avons  pensé  (pi'il  serait  de  notre  devoir  de 
(lonner  diins  ce  Itccueil,  qui  est  principalement  adressé  aux  |)raticiens,les 
modèle*  des  divers  systèmes  qui  s»)nt  actuellement  en  usage,  en  choisis- 
sant suFtoul  ceux  dont  les  résultats  sont  tnut  à  fait  salisfaistints,  La 
que^Fon  des  roues  h  augels  est  d'autant  plus  importante,  qu'un  assez 
grand  nombre,  qiKMque  établies  dans  ces  dernières  années,  n'ont  pas  été 
exécutées  suivant  les  meilleures  condilions  :  nous  avons  à  les  étudier  non- 
seulement  soU»  le  rapport  de  la  construction  et  de  l'emploi  des  matières, 
njais  encore  sous  celui  du  ti'ac^  géométri<pic,  delà  forme  et  des  »liiuen- 
sions  des  augels.  ?lous  t;î(  lierons  de  donner  à  cel  effet  iles  règles  simples, 
et  à  la  portée  de*  constructtfyrs.  des  contic-muitres  et  des  ouvriers  intel- 
ligents. 

Les  anciennes  roues  à  augels  étaient  entièrement  cowlruitcs  en  bois,  à 
l'exception  des  d<Hix  tourillons.  Mais  depuis  les  nombreuses  applii  ations 
de  la  fonttî  et  dû  fer  dans  les  machines ,  ou  a  dû  successivement  apporter 
dans  leur  consti  uclion  des  changements  importants  qui  leur  donnent  plus 
de  solidité  et  de  durée,  et  par  suite  occasioiuient  moins  de  chômage.  Ainsi, 
on  établit  dt'puis  quelques  années  des  roues  qui  sont  eiitièVcraenl  en  fonte 
et  en  fer,  et  (|ui  fonctionnent  constamment  sans  exiger  de  réparation.  Ces 
roues  sont  nécessairement  fort  coûteuses,  corop<irablcment  auv  premières, 
n^urtouC  efr  France,  où  ces  matières  se  trouvent  encore  à  un  prix  éievçj 
m^is  aussi  elles  ont  l'avantage  de  ne  presque  pas  causer  de  fiais  d'entjre- 
lien.  On  en  établit  aussi ,  partie  en  foute  et  en  fer,  et  partie  en  boî^.  Ct 
système,  de  construction  mixte,  est  encoin,*  h*  plus  souvent  employé,  parce 
^'il  est  beaucoup  nioins  coûteux  ;  il  est  vrai  (|u'il  ne  peut  présenter  la 
nl(*me  durée,  quelque  bien  établi  qu'il  soit  d'ailleurs. 

Nous  aurons  à  faire  connaître,  en  doniuiiil  les  poids  de  diverses  roues 
montées  et  fonctionnant,  leur  prix  de  revient,  alin  qu  elles  puissent  servir 
de  base  soit  aux  constructeurs  chargés  d'en  exécuter  d'analogues,  soit  au^ 
industriels  qui  voudraient  en  faire  établir,  ct  qui  seraient  bien  aises  d  avoir 
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dea  donnéfs  positives,  avant  d<i  se  décider  poor  te<  ou  tel  syntèçivjde  cou* 
.  struction.  C'est  une  <|Mestion,  nous  le  savons ,  qui  embarrasse  souvent  le 
maniiracturier  ou  IS^propi  it'^iaire  qui  fait  n)ppter  une  usirie,  de  n'être  pas 
suITisammeiit  renscign^'tfui  le  système  d<f construction  du  moteur  bydrat»  ' 
lique  q  i'il  doit  pri^féirr.  Nous  croirons  avoir  n'iidii  qudqua  s-ervice  rn 
essayant  de  linniicrdesdocurnents  sur  une  parlie  aussi  intéressante,  (jui  n'a 
pas,  jusqu'ici ,  été  Iruilée  d  une  manière  Mini>ainnuMil  complète, ;Mir^out 
80US  le  rapport  de  la  construcliun  et  lits  pi  ix  de  reMcnt. 

Noos  allons  donc  comineocer  par  décrire  les  divers  systèmes  de  (  onâtmç- 
tion  de  riiliî'i^  tOgato.  p«ts  nous  eiposeroos,  aussi  simplement  que  possi- 
ble, les  règles  .prtAlttes  pour  pevvoir  les  étabUr,  et  alprèiji^  (ait  cod- 
naît  re  les  résultats  de  lei^*  effet  utile,  nous  terroinerins  en  donnant  le  poids.  " 
et  le  prix  de  plusieurs  «  x..,  .itiW  f|»4«f  ^imo,»«inny^  ^ 

avec  des  matières  différeotes.  •  -     ;  %  .     •  \/ 

...  •  .  :  . 
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ET  EN  FER,  *  ' 

*  •  • 
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•  i 

Celte  roue  a  été  montée  ,  en  18V1 ,  dans  la  belle  filature  de  laine  de 
M.  Charles  Bellot ,  à  Anj^ci  ourt ,  pn-s  de  Sedan,  en  remplacement  d'une 
uucienne  roue  en  bois.  Eli*'  e>l  établie  sui'  une  cliute  totale  de  ^""."iVti  ;  sa 
coitttntction,  qui  est  d'une. solidité  éprouvée,  est  d  autant  plus  digne  de 
remarque  qu'elle  est  entièrement  due  à  cel  honorable  et  modeste  manu« 
facturier  ;  qui  a  youIu  en  suivre  tous  les  détails  en  la  faisant  confectionner  * 
chei  lui.  Nous  avons  été  assex  heureux  pôuf  y  coopérer  par  quelques  avis,' 
ce  qui  niNJS  permet  de  Taire  connaître  les  résultak-c^'ello  a  donnés  dans , 
les  épreuves  qu'on  lui  a  fait  subir,  soit  pour  en  détemuner  i'elfet.utile,  soit 
pour  en  vérifier  la  bonne     solide  exécution.      '  • 

Les  lourt(îau\ ,  I  arbre ,  les  bras  cl  les  couronnes  de  cette  roue  sont  en 
fo'ite,  les  tourillons  sont  en  f  r,  ain>i  que  les  tirants  et  les  boulons  d  écar- 
teuieol  i  ieti  aii^ct^  et  la  rpufjuro  sont  en  tôle.  Sou  diamètre  esîtérieur  est 
de  i*10,  sa  larjjeur  intéiieure  de  les  éujjets  sont  au  Aoihbre 
iO,  leur.prufondeur  on  plutdt  là  largeur  des  couronnes'  est  de  0*23.  'La 
hauteur  d'eau  au-dessus  du  sommet  de  \à  roue  est  envirojide  0*tôè  0*46; 
le  niveau  d*eau  est  toutefois  susceptible  de  varier,  en  plus4>u  en  moins  de 
quelques  centimètres.  *  . 

De  l'arbue,  de  ses  Tor  'Iît.ons  et  de  i.i:i  ns  coi  ssinets.  —  f*es 
:irbr('>  «le  ro  ic>  à  ,ui;i"[s  pr.r.iMl  èti'C  en  bois,  m  lunte  ou  en  fer  for^jé  ; 
les  arbres  en  b*)!.^  sout  eiiuorc  le  plus  géuéraienienl  euiployés  en  France,  ' 
surtout  pour  les  roues  de  i^rand^;  largeur,  ou  qui  sout  susceptibles  d'éprou- 
Ye^  des  secousses  ou  des  vibrations;  i|s  peuvent  durer  fort  longtemps'  * 
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lorsqu'ils  ne  sont  pas  travers(^s  par  les  bras,  et  que  les  assemblages  des 
tourillons  et  des  tourteaux  sonl  bien  faits,  coname  dans  la  roue  de  côté, 
décrite  1"  livraison,  tome  i".  Leç  arbres  en. fer  forgé  sont  très-peu  em- 
ployés paixe  qu'ib  coûtent  fort  cher  et  qu'ils  sont  trop  susceptibles  de 
fléchir  par  la  charge  ;  cependant  pour  desiroues  étroites,  ils  peuvent  ôtre 
très-convenables.  Dans  un  grand  nombre  de  cas»  on  applique  maintenant 
les  arbres  de  fonte,  pleins  et  à  nervures  ou  creux  et  ronds.  Dans  la  nou- 
velle roue  de  M.  Bellot,  l'arbre  A  destiné  à  la  porter,  est  en  fonte  d  une 
pièce,  èt  creux  dans  toute  sa  lonijnetir.  (Voyez  la  coupe  longitudinale 
(fig.  1)  faitrpar  l'axe  de  cette  roue,  suivant  la  ligne  1-2,  et  la  section  ver- 
ticale I  fig.  2),  faite  perpendiculairement  à  son  axe,  suivant  la  ligne  brisée 

3-^-5.)       ^     '  "  i 

Sa  forme  est  ronde  comme  une  surface  de  révolution,  engendrée  par 
des  points  variables  de  distance  à  Taxe;  il  est  renflé  ,  vers  ses  extrémités, 
suivant  des  portées  cylindriques,  pour  recevoir  les  tourteaux  ou  les  disques 
de  fonte  C;  augmentant  sensiblement  de  diamètre  jusque  vers  son  milieu, 
il  est  renforcé,  en  cette  partie,  par  un  cordon  en  forme  de  moulure; 
ainsi  il  porte  0™330  de  diamètre  aux  deux  portées  cylindriques,  O^'âiiS 
au  milieu,  près  du  cordon,  et  O^'iao  seulement  aux  parties  les  plus  faibles; 
le  diainèlre  de  tout  le  vide  intérieur  n'a  pas  moins  de  0»12B,  ce  (^ilUl 
laisse  cncow  O-OSS,  pour  la  plus  petite  épaisseur.  Sa  longueur  totale  est 
dë  3-630.  Cette  forme  d'arbre  est.  évidemment  la  plus  simple  et  I9  ^lus 
économique  sous  le  rapport  de  la  confection  du  modèle ,  mais  aussi  poniv 
qu*il  soit  également  sain  partout,  il  est  utile  qu'il  soit  fondu  debout,  ou  au 
moins  dans  une  direction  foi  toment  inclinée,  et  qu'on  n.énageà  la  partie 
supérieure  une  forte  et  longue  raasselolle ,  atin  que  cette  extrémité  ne  se 
trouve  pas  criblée  de  soufflures,  ce  qui  relire  de  la  solidité  à  l'arbre  et  peut 
occasionner  des  accidents  graves,  comme  cela  est  arrivé  dans  quelques 
usines,  lors  même  après  que  les  roues  avalent  marché  plusieurs  années. 
Aujourd'hui  ces  inconvénients  doivent  se  présenter  bien  plus  rarement, 
parce  que  les  fontes  sont  généralement  meilleures  et  qu*on  observe  mieux 
les  degrés  île  cliarge  quil  convient  de  donner  dans  les  coulées.  Mais  il 
'  importe  aussi  que  les  épaisseui*s  de  fonte  soient  bien  éj^alement  réparties 
sur  toute  la  circonférence  et  sur  toute  la  longueur  de  l'arbre,  il  faut  que 
le  noyau  se  trouve  exactemeïit  bien  placé  dans  l'axe,  ce  qui  est  une  dilB- 
cuUé,  surtout  lorsque  l'arbre  est  d'une  grande  lon^nieur;  il  arrive  encore 
quelquefois  i^ue  Ton  ne  prend  pas  toutes  les  précautions  nécessaires  à  cet 
égard,  ,  ' 

Les  deux  tourillons  4  sont  en  fer  forgé,  ajustés  de  force  aux  deux  extré- 
•  mités  de  l'aitre,  après  avoir  été  tournés  sur  une  longueur  de  0"  90,  et  sont 
retenus  à  demeure  par  des  clés  en  acier  que  l'on  voit  figurées  sur  lé  dessin 

fig.  i.  On  aurait  pu  faire  cet  ajustement  comme  dans  plusieurs  circonstances 
^analogues,  en  tournant  c  es  tourillons  légèrement  coniques,  et  enlesfi  aver- 
sant  par  une  clé  niéplule  et  arrondie  sur  les  angles,  chassée  de  force  à  Irar 
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vers  le  corps  de  l'arbre,  (h*  m.mic're  qii'HIe  tende  à  tirer  le  tourillon  du  de- 
hors au  dedans.  En  faisant  l'arbre  plein  à  nervures  b;»  tourillons  viennent 
h  la  fonCe,  ce  qui  simplifie  la  construction  ;  mais  il  Tant,  comme  on  le  verra 
^  plus  loin,  leur  donner  plus  de  diamètre,  ce  qui  augmente  le  frottement. 

Les  collets  qui  désafflenrent  l'arbre,  à  chaque  bout,  sont  aciérés  et  toot^ 
nés  à.O"ÏO  de  diamètre,  sur  une  longueur,  de  0"1(>0;  ils  sont  reçus  dans 
des  eoussinets  en  bronze  /  .  à  joues,  qui  ont  été  préalablement  ajustés  . 
dans  leurs  iinliors  de  fonte  B.  I.es  semelles  de  ces  derniers  sont  incrustées 
de  It'ur  t|);iis>piir  dons  les  pierres  de  taille  qui  forment  le  eonronnenient 
des  (i;'u\  murs  liiti-rauv  ou  hnjoyers,  et  les  houlons  r  qui  doivent  les  rendre 
solidaires,  les  tiaversenl  dans  toute  la  jjauteur  indiquée  sur  la  coupe 
lig.  1.  Itest  prudent  de  ménager  sur  les  pierres  de  taille  qui  portent  ces 
paliers  du  cdtê  de  la  roue,  un  évideroent  qui  permette  d'y  loger  un  verdi 
pour  passer  sous  Tarbre  et  soulever  la  roue,  lorsqu'il  est  nécessaire. 

Des  toubtbaux,  des  bbas  et  des  ooQftONifËs.  —  Malgré  la  largeur 
de  trois  mètres,  donnée  à  la  roue,  elle  ne  porte  que  d$ux  disques  ou  man- 
chons de  fonte  C,  plus  communément  appelés  tmineavr,  alésés  exacte 
ment  au  diami^-tre  des  deux  portées  (  ylindriques  et  tournées  de  l'arbre  ;  ils 
sont  solidement  fixés  chacun  par  une  dé  <»u  nervure  à  demeure,  et  par  deux 
clavettos  de  serrage  en  acier.  Ces  dis(|ues  ont  prés  d'un  mètre  de  diamètre 
extérieur  et  sont  disp«).'>és  pour  recevoir,  d'une  part,  huit  bras  ou  croisil- 
Jons  en  fonte  D,  slluàdans  leur  plan,  et  dans  la  direction  même  des  rayons, 
et  de  l'autre  autant  de  boutons  ou  tirants  inclinés  en  fer  forgé  G  qui  voilt 
'•oiitcnir  la  roue  au  milieu  de  sa  largeur. 

Les  bras  T)  sont  emboîtés  danscbaque  brtfnche  des  plateaux,  comme  on 
peut  aisément  le  comprendre  par  la  section  verlicnle  faite  par  l'axe  de  Tun 
d'eux,  et  représentée  sur  la  fig.  S;  ils  y  sont  de  plus  solidement  ictenus  par 
trois  boulons  à  é<  rous.  (]ette  disposition  est  la  plu<  {généralement  adoptée, 
non-seulement  pour  les  roues  à  augets,  mais  encore  pour  les  autres  sys- 
tèmes de  roues  hydrauliques  ;  elle  est  d'une  grande  solidité  et  ne  fatigue 
.  pas  les  boulons,  surtout  û  Ton  a  le  soin  de  bien  faire  l'i^justement  de  ma- 
nière à  ne  pat  laisser  de  jeu  ;  il  faut,  de  toute  nécessité,  que  les  bras  por- 
tent bien  vers  les  deux  extrémités,  contre  le  moyeu  et  vers  la  circonférence  ; 
on  peut,  pour  diminuer  les  frais  d'ajustage,  ménager  des  retraites  vers  le 
milieu  :  nous  croyons  aussi  qfie  deux  boulons  pour  chaque  bras,  auraient 
pu  aisément  suflire.  On  n  en  met  généralement  que  deux,  du  reste,  pour 
des  roues  de  deux  à  quatre  mètres. 

L'épaisseur  des  bras  est  de  0'"02,  leur  longueur  de  l^SGO,  et  leur  largeur 
moyenne  de  €^1%0;  ils  sont' renforcés  de  chaque  cMé  par  une  nervurp 
qui  a  aussi  0"02  d'épaisseur  moyenne,  et  de  phis  sur  les  bords  de  la  partie 
la  plus  apparente ,  à  rextérieur  de  la  roue ,  par  des  moulures  arrondies,  . 
comme  Tindiquent  une  partie  de  la  fig.' 2  et  la  section  fig.  8,  faite  sniTant  * 
la  ligne  10^11. 

l^rolongés  jusque  vers  la  circonférence  extérieure  de  la  roue,  ces  bras 

*  •  ' 

V 


i-uo  L-y  Google 


430  PUBLICATION  INDCSTRIBLLB. 

SDpporlent  et  relient  entre  elles,  par  dosbpuJODS  à  éerous,  chacune  des  pai^ 
lies  rlrs  (lt  u\  (■(nii-nnnos  forniaiil  les  ilciix  joues  e\trômcstle  lu  roue.  (Voyez 
la  p:ii  tit'  MU!  rxkTioui  etiiciil,  lig.  2,  et  les  dclails  représentés  en  élé>ntinn 
et  en  seclioii  lioi  izonlale  suivant  la  li*îne  surIes^i'^^Het7.)  lies  saillies, 
\enues  de  fonte  avec  les  joues,  euibi  asseul  les  brus  de  chaque  tùlé,  comme 

.  ils  le  sont  parles  tourteaux,  de  sorte  qu'ils  se  tioUvcut  encastrés  de  môuie, 
et  leurs  boulons  d'assemblage  fatiguent  nécessairement  trèfriHia  ;  on  auiait 
pu  aussi  les  réduire  à  deux  de  cltaque  cdté,  au  (feu  de  trfiit«  , 
Les  deux  couronnes  C  ont  Hiacune  0*33  de  largeur,  Bijf  ItJjjttiîTfpnjn- 

'^eur;  leurs  borJs  evlérieurs  portent  une  petite  moulttro  ciiciiliMre,  et  sur 
leur  foce  intérieure  est  ménagé  un  rebord  annulaire  '  ut  deO°'U48, 
(li'stiné  h  rfcevfiir  la  fonçure,  et  de  plus  des  nervures  courbes  à  oreilles, 
suivant  id  dii  ('(  lion  des  angels,  pour  }  boulonner  ecux-ei.  Chaque  couronne 
étant  en  huit  put  lies,  atin  que  le  modèle  de  i  une  pùl  servir  pour  les  sept 
autres,  îl  rallnit  évidemment  que  le  nombre  d'augels  fût  divisible  par  8, 

'ce  qbi  n'est  pas  exigé,  lorsque  la  couronne  peut  être  fondue  en  une  seule 
on  en  deux  pi^pes.  îe  même  modèle  dç  jante  ne  peut  servir  toutefois  pour 
.les  delp  ;cour(!iiiièii  qu'autant  qu'après  avoir  coulé  les  huit  pièces  qui  couh 
posent  I  une  d'elles,  on  a  fait  h  ce  modèle  les  changements  nécessaires,  en  . 
repoi  tant  les  nervures  ou  saillies  sur  la  face  opposé^à  celle  où  elles  se 
trouvaient  en  jiremiei'  lieu.  -   ^  .  ' 

Lorsque  les  roues  sont  d'un  diamètre  au-dt ;^^uus  de  3  mètres,  on  peut 
Tondre  d'une  seule  pièce  le  moyeu,  les  bras  et  la  couronne,  eomnic  on  à 
pu  le  voir  sur  le  dessin  (pl.  33  du  tom.  P')t  qui  représente  une  pe^lè  roue 
à  attgets  de2"*28  d9  diamètre  extérieur,  et  construite  par  MM.  Cartier  et 
Armengand,  cbex  li.  Couvert,  à  Bourg  en  Bresse,  pour  faire  marché  un 
jno^lin  à  r^nglaise  de  deux  ou  trois  paires  de  meules.  Il  est  évident  qne 
cette  construction  est  la  plus  simple  et  la  plus  commode  pour  le  montage; 
elle  est  très-solide,  et  elle  présente  de  plus  r.n  antaj^e  de  ne  pas  oblij;er  à 
mettre  un  noUibi  e  '!  igets  proportionnel  à  celui  des  bras.  Mais  pour  des 
rnues  de  ^rflnd»'  dni  .  :i,ion  il  fiUit  lu-ee^saiicment  nbandontier  cette  dis|io- 
silion  et  tondre  ies  pièces  en  plusieurs  parties.  Cependant,  pour  celles  qui 
^oot  des  diamètres  qui  ne  dépassent  pas  4*50  à  5  mètres,  on  peut  encore 

.  fondre  le  moyeu  avec  le  bras,  de  manière  è  n'avoir  à  'assembler  que  les 
couronnes;  oapeutausiù  fondre  une  partie  de  jante  avec  un  bras. 

Toutefois,  pour  rendre  la  roue  aussi  légère  que  possible^  on  évite  dans 
llQ  grand  nombre  de  cas  les  bras  en  fonte,  on  les  remplace  assez  générale- 
mçjil  par  des  bras  en  fer,  que  l'on  compose  de  tiges  méplates  reliées  entre 
elles  par  des  boulons  d'écartement,  ou  h;  plus  souvent  de  tiges  cj  lindr  ques, 
comme  on  le  voit  sur  les  U^.  9  et  11)  (pl.  M).  Celle  ilisposîition  a  été  appli- 
*  ,quée  sur  la  belle  et  grande  rou»'  de  (juebwiller,  uaiia  la  manufacture  de 

porcelaine  de  Sèvres  et  dans  plusieurs  autres  établissements  ;  ces  tiges  n'ont 
ovduiairemciit  que  \iê  Gentimètt;es-|ift diainètre»  suivant  la  longueur  ou 
le-rayon  dii  moteur. 
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M.'tis  il  faiil  t'vi»!(Miini(M»t  alors,  pour  maintrr.ir  In  ri;;idilé  de  la  roue, 
^'o^t-;'l  iliro  ynv.r  «'mprclicr  la  flexion  l;il<'*r;i!<'  (ju'tMlc  (crid  nécossniremrnt 
à  pnMuli  ('  dans  son  moiivomrnt,  sin  îout  lot  sun'cllc  <  har}i«'i\  disposer 
des  tiges  semblables  dans  di's  dii  fclluns  inilii.ct's  qui  relk'iit  le  miiiiij  de 
la  largeur  de  la  roue  aux  deux  tourteaux;  ces  tiges  forment  tirants,  oa 
peut  les  hander  su  degré  convenable  ,»  au  moyen  d'ét  rouH  et  de  contre- 
écrous  ou  de  clavettes.  Ainsi  dan$  la  roue  représentée  suivant  deux  see- 
tion<  vr;  li  .ilcs.  Viii  9  cl  10,  pl.  38,  ot  qui  est  semblaMe  à  ccIU^  conslruité 
par  M.  llill  il  Sèvres  los  tirants  inrlinés  G  qui  relient  les  tourteaux  C  aux 
couronnes  en  f.mîc  E  sont  teinis  ;ï  '  la\effi'  d  iiis  les  reidlements  ménaf^iîs 
à  riiilérieu)'  do  ees  dernières,  e(  f  r!'  m.  iit  serrés  par  les  doubN's  t'-nous 
derrière  les  oreilles  qui  sont  venues  de  fonte  a\ec  les  disques  t>.  I>e  même 
les  liges  droites  D  qui  renjjjlarent  les  t»ras,  sont  ajusiées  ù  T  dans  des  en- 
tailles de  même  forme  que  Ton  voit  à  Hntérlcur  des  mômes  couronnes  E». 
d  bandées  par  le  serrage  des  doubles  écrous  qui  pressent  oontre  1(*8  oreilles 
corre$ponddntes  des  disques.  Le  ronstructciir  a  suivi  une  disposition  tout 
à  fait  analogue  pour  la  roue  de  côté  qu'il  a  èlal  lie,  il  y  a  plusieurs  années^ 
sur  une  (  Imte  moyenne  de  Î^GS  ,  à  la  lilalure  du  Uoin  (rneudi*eville 
fIjH-ei.  ('''tte  roue  porte  V'"»;.")  de  liw^r  entre  les  deux  couronuesel  autant 
de  diiun  "  ti'e  e\téri<'ur;  elle  Tilt  miiicher  d  un  eoté  la  filnture  par  un  engre- 
naue  intérieur  et  de  l  autrc  deux  batteries  de  foulons  par  un  cngbeuage 
extérieur.  * 

Ce  mode  de  constmctloD  s'applique  avantageuseiAent  sur  âe9  r&tes  de 
5  à  6  mètres  de  diamètre  et  au  delà,  toutes  les  fois  que  Ton  veut  lea  éta- 
blir entièrement  en  fer  et  en  fonte,  sans  y  mettre  ^  bois. 

On  a  donné  &  ces  sortes  de  roues,  à  cause  de  levrt  faibles  bras,  le  nom 
de  murs  à  suspension,  parce  que  les  couronnes  sont  en  eiïet  comme 
suspendues  autour  de  l'arbre.  Klles  peuvent,  du  reste,  convenir  pat  fiiite- 
menf,  (unies  les  fois  que  leur  puissance  doit  être  transmise  par  leur  cir- 
coiitèrence,  parce  que  les  bras  ne  fatiguent  pas,  n'ayant  aucun  effort  de 
torsion  à  supporter^  comme  lorsqu'au  coulraire,  la  f^ce  se  U'unsmel.par 
Taxe  même. 

Dans  les  roues  métalliques,  et  de  grande  largeur,  comme  celle  de 
H.Bellott  qui  a  près  de  3  mètres,  il  faut  de  toute  nécessité  que  la  fonçure 

des  augets,  pour  être  bien  soutenue  au  milieu,  de  manière  à  ne  pas  céder 
à  la  charge,  soit  assemblée  sur  tme  couronne  de  fonte  F,  dont  la  section 
présente  une  espèce  de  dotdile  éijuerre  en  forme  d(»  T  ,  lig.  1  )  :  i'\  n!in  de 
la  relier  avec  le  <;oi'|>s  principal  du  la  roue,  on  y  ménage  des  oicilles  e 
dans  iestpielks  s'ajuste  le  bout  des  tirants  en  fer  G  clavetés  comme 
nous  l'avons  dît  plus  haut.  Cette  troisicmv:  jantè  ou  couronne  addition- 
oelle  est  d'autant  plus  indispénsable  qu'elle  sert  en  même  temps  à  ras^ 
sembler  les  deux. feuilles* de  tAle  qui. doivent  composer  la  largeur,  de  la 
fonçure,  parce  qu'une  SQule  feuille  n'est  pas  suffisante  dès  que  la  larf^cur 
de  la  roue  dépasse  1*81)  à  ^  mètres.  I)o  reste  pour  Fall^^if  autant  que 
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possible,  oh  a  eu  soin  de  ménager  dans  la  partie  coudée  qui  forme  nervure, 
un  grand  nombre  de  jours  qui^sont  figurés  sur  la  vue  de  face,  fig.  %  les 
boulons  d'écartement  H  qui  reliera  les  deux  bras  des  com  onucs  cxirèmes 
traversent  ans^i  h\  nervure  de  la  jante  du  milieu  ut  des  écrous  lu  pincent 
(le  rhnque  i  r>lc.  [»e  celte  sorte  on  ne  peut  eriiituJre.  évidcmniiMit,  aucuoe 
vjl)rati()n,  ■lurun  luoiivemenl  Iati''r;il  de  tout  I*'  ^v-^^^Anie  moteur. 

Dis  Ar(;r.rs  i;r  m-:  la  fox  i  hi:. —  Lorsque  Ir»  roues  sont  Irèh  ptiites 
de  ilu;;iiclre,  et  qu "elles  ont  peu  de  largoui',  on  peut  nn  iver  à  fondi'c  les 
pots  ou  les  augets  avec  les  couronnes,  d^une  seule  pièce,  comioeop  1^  fai^ 
pour  quelques  turbines,  parce  qu'on  évite  alors  tout  le  trè|Vair^9  t'asseoi» 
blage.  Mais  en  général,  il  convient  de  rapporter  les  aug|&tS)Soit.eii  .tAle» 
soit -en  bois,  parce  que,  d'une  part.  Us  sont  moins  lourds  qu'çn  fbote^  et 
que  d'un  autre  côté  on  peut  jiisérïimt  les  remplneer  par  parties^  lors- 
qu'il est  nfl^rc^saire.  Les  augets  et  la  loneure  sont  d'autant  n!n*  épais  que 
les  roues  sont  plus  !>rL'o«;  |fn'«qn  !'«  «'^nt  on  tAle,  on  leur  tlomip  ^  à  V 
milliniètrf«  fin  phi>  *1  \'pfii>>t  ur,  vl  (jueimieiois  "2  à  2  12  luiUiïûetrcs 
seulemcnl;  quand  ils  sont  en  bois,  ou  leur  donni;  25  à  30  et  32  milli' 
mè(res« 

Dans  la.  rone  qui  dobb  occupe  (  pl.  37),  les  augets  I  et  la  fonçore  I  sont 
en  tôle  de  2 1/2  à  3  millimètres  d'épaisseur»  Les  feuilles  de  tôle  qui  corn- 
fiosent  la  fonçure,  sont  placées  dans  le  sens  de  leur  longueur,  et  cintrées, 
suivant  le  cercle  intérieur  de  la  roue  pour  la  fermer;  elles  sont  bou» 
Ion  nées,  d'une  part  sur  les  rebords  fondus  avec  les  deux  couronnes  paral- 
lèles K,  et  de  Tautre  sur  la  partie  cy!iiidri(]ue  de  la  troisième  jante  F.  Des 
feuillures  ont  rié  pré;ilal)lement  nit''fin;.;ce>  dans  la  partie  cirrulaire  inté- 
rieure des  couronnes,  pour  que  la  tôle  vienne  e&actement  à  fleur,  lors- 
qu'elle est  en  place.  Les  feuilles  sont  d'aillears assemblées  entre  elles,  après 
être  un  peu  amincies  sur  les  bords  qui  doivent  se  superposer,  par  une  suite 
de  rivets  de  10  à  12  millimètres  de  diamètre,  et  que  l'on  met  aussi  près 
que  possible  pour  que  la  coîncideoce  soit  parfaite  et  ne  paisse  occasion- 
•ner  aucune  fuite. 

Les  au^ets  ont  été  préalablement  courbés  à  chaud  entre  deui  mandrins 
en  fonte,  de  la  forme  tracée,  l'une  convexe  et  l'autre  concave;  on  les  a 
chauffées  successivement  dans  un  tour  à  réverbère,  aflu  de  les  recuii  e  et  de 
faciliter  le  travail,  en  évitant  les  gerçures  qui  auraient  pu  se  déclarer  si  on 
les  avait  courbés  à  froid;  il  est  bon  même,  ^ai»  ces  circonstances,  de  les 
frapper  avec  desmarteaai  en  cuivre,  plutôt  qu'avec  des  marteaux  en  fer, 
pour  ne  pas  fatiguer  la  tôle.  Deux  i  trob  chaudes  suffisent  en  général 
pour  effectuer  cette  opération.  Dam  quelques  fabriques  de  chaudronnerie 
on  commenre  îIi  appliquer  aussi  des  mandrins  en  fontodont  la  surface  est 
courbée  (Oinme  doit  l'être  la  tôb'  |Him-  !n  fntift  i  l ion  d!*«  chaudières  à  va- 
peur. Ainsij  chez  M.  Lcniaîti'c,  on  s  eu  sert  »  otilinut'Uemeut,  et  on  évite  par 
leur  emploi,  un  grand  nombre  d'angles,  et  par  suite,  les  équerresen  fer; 
ce  constructeur  a  fait  établir  exprès  dans  ses  ateliers,  un  four  à  réver- 
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bère  pour  chaolTer  et  recoire  les  tôles  des  chandièree  des  bateaux  à 
Tapeur  ou  autres* 

'  La  forme  cintrée  d'une  manière  continoe  donnée  i  chacun  des  augets  . 

pst  très- convenable,  et  Tatiguc  beaucoup  moins  le  métal  qae  lorsqu'on 
leur  donne  iine  forme  brisée  suivant  deux  parties  droites,  comme  dans  les 
rours  à  augets  en  l)()is.  Ils  sont  boulonnés  aux  deux  bouts  sur  nervures 
à  oreilles  venues  de  fonlc  a\(M-  les  liRcs  intérieures  des  couronnes;  et 
comme  la  longueur  de  l<i  trmlle  dv  tôle  ne  pouvait  suffire  pour  leur  lar- 
geur entière,  on  les  a  assemblés  bout  à  bout  vers  le  milieu  de  la  roue  et 
rivés  sur  des  plates-bandes  en  fèr  méplat  /,  qui  sont  elles-mêmes  boulon- 
nées sur  le  fond  et  afec  la  janle  intermédiaire. 

Ces  plates-bandes,  qui  n'ont  du  reste  pas  plus  de?  à 8  millimètres  d'épais- 
seur sur  0"  13  de  large,  servent  en  même  temps  de  renfort  pux  augéto,  et 
les  empêchent  de  céder  à  la  charge  qu'ils  sont  susceptibles  de  suppnrter; 
on  les  ,1  courbées  à  chaud  en  les  amincissant  vers  le  bord  e\léri(Mir. 
Le  diamètre  de  la  tige  de  tous  les  petits  boulons  employés  pour  ces  divci-s 
assemblages  est  de  12  à  13  millimètres;  leur  tète  est  ronde  et  en  goutte 
de  suif,  et  leurs  écrous  sont  carrés.  Pour  les  empêclier  de  tourner  en  les 
serrant,  on  ménage  sur  leur  tige,  immédiatement  aunlessous  de  la  tète,  nn 
petit  ergot  qui  se  loge  dans  Tenf  aille  correspondante  pratiquée  dans  le 
métal.  Pour  plus  d'économie  dans  la  construction,  il  est  bon  de  les -Taire 
faire  par  des  fabrirants spéciaux  qui  peuvent  les  céder  ù  raison  de  I  fr.  30 
à  1  fr.  ^0  c.  le  kilog.,  en  exigennt  qu'ils  aient  un  pas  de  vis  bien  prononcé, 
et  que  leurs  écrous  soient  aussi  bien  taraudés. 

T>i:s  MNGREN  \r.i:s  dk  transmission  de  mocvejient.  —  Le  mouvcnicnt 
d''  rotaliun  d  une  roue  hydraulique  peut  se  transmettre  de  deux  maiiit  i  i  s, 
soit  par  un  engrenage  droit  ou  conique  monté  sur  l'arbre  même  que  1  on 
prolonge  alors  à  rintérjeur  de  l'usine,  en  traversant  le  mur  de  tampanne, 
soit  par  un  engrenage  directement  adapté  contre  les  bras  ou  contre  la  cou- 
ronne même  de  la  roue  hydraulique,  comme  on  Ta  fait  dans  l'exemple  qui 
nous  occnpe,*et  comme  on  doit  le  faire  du  reste  le  plus  souvent,  et  surtout 
avec  des  roues  à  augets  qui,  en  général,  man  lient  à  de  petites  vil  esses, 
parce  qu'on  peut  y  appliquer  un  cercle  denté  d'un  grand  diamètre  sans 
aucune  embrassure,  et  augmenter  ainsi  sensiblement  le  rapport  entre  ce 
cercle  et  le  pignon  qu'il  doit  commander,  ce  que  l'on  ne  pourrait  faire,  en 
appliquant  un  engrenage  séparé,  à  moins  de  lui  donner  des  dimenûons 
exorbitantes  qui  en  augmenteraient  considérablement  le  poids  et  la  diffi- 
culté d'exécution.  On  évite  d'ailleurs,  par  ce  moyen,  d'exercer  des  efforts 
de  torsion  sur  l'arbre  de  la  roue  à  laquelle  il  ne  sert  plus  que  de  support. 

Sur  l'une  des  deux  couronnes  extrêmes  E,  ont  été  ménagées  de  fortes 
appendi'  ps  h,  sur  lesquelles  on  a  boulonné  la  grande  bague  dentée  L,  qui  a 
ausNi  été  fondue  en  huit  parties  (  lig.  -2  i.  On  a  dû  prendre  les  plus  grandes 
précautions  pour  que  le  modèle  ne  gauchisse  pas,  et  que  les  segments 
fussent,  après  i  >  relrail  de  la  fonte,  de  la  dimension  convenable ,  de  ma- 
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nitrn  qu'en  les  r.ipprorhaiit,  ot  on  ajustant  leurs  extivmités  au  tiuriu  ou  à 
la  lime,  ils  forment  exattcment  un  cercle  du  diamètre  voulu,  lequel  est  de 
4."  133.  Des  ergots  sont  aussi  venus  de  foille  avec  Tintérieur  des  segments, 
afin  de  pouvoir  les  serrer,  d*abord  au  moyen  de  clefs,  de  chaqoe^^ôté  des 
appendices,  pour  moins  fatiguer  les  btiulons  ët  consolider  tout  l'astiem* 
blage.  (Voyez  le  détail  de  face  et  en  coupe  fatle  suivant  la  H^^Mie  n-X|^r  fe« 
(igarcs  4  et  (».)  De  cette  sorte,  iCnyinfenagc  e§t  entièrement  solidairt  aveel» 
couronne  de  la  roue,  et  présente  tou'f  l;i  M>li(iilt'  dèsirnble.  Sa  dei^ture 
est  droite  et  venue  brute  de  fonte ,  elle  se  trouve  à  l'extérieur  pour  la 
commodité  de  ru>ine  ;  mais  nous  ei  oyons  {[u'il  convient  mieux,  en  général, 
de  la  dis{H)ser  de  manière  qu'elle  se  trouve  à  l'intérieur,  parce  qu'on  a 
Tavantage  de  faire  engrener  un  plus  grand^ombre  de  dents  à  la  fois.  Du  / 
reste,  en  adaptant  ainsii  Tehgreniige  sur  1«  couronne  même  de  la  roue,  on 
a  l'avantage  de  le  rendre  bien  plusl^^^  ej)  évitant  les  embrassnres,  et 
de  ne  pas  produire  de  torsion  surTi|jm]^<S^|ni|ie  s'il  avait  été  fixé  sur  luî. 
jOn  voit  aujourd'hui  un  jiran(lnomKfeirpngrPiia<îcs  appliqués  sur  des  roues 
hydrauliques  et  formés  de  couronnes  seuletnenl  dentées  à  l'inlérieiir. 
Telle  (  sf  la  roue  représentée  sur  Iqs  figures  9  et  10,  telle  est  aussi  celle 
de  la  grande  roue  tracée  lig.  12  et  13,  pl.  38. 

Le  pignon  M  ()ui  engrène  avec  cette  couronne  dentée  est  aussi  droite 
en  fénle  brute,  de  0*8Q4i^  diamètre  primitif;  il  est  monté  sur  un  arbf^ 
de  couche,  eii  fonte,  qui  traverra  le  mur  de  tampanne» pour  commu- 
niquer le  mouvement  i  d'autres  arbres  et  pur  suite  aux  diverses  machines 
de  -l'usine;  son  rapport  avec  celui  du  cercle  L  est  de  1  à  5,167,  et  il 
marche  avec  une  vitesse  de  'lO  révolutions  par  minute,  lorsque  celle  de 
la  roue  est  de  7,7i.  La  denture  de  ces  premier-;  engrenages  a  0""  Ifi  de  lar- 
geur sur  0"'055  de  pas;  elle  est  sunisanle  pour  Iransim  lire  reiïnct  de  18 à 
20  chevaux  correspondant  à  la  puissance  du  moteur,  avec  une  vitesse  à  la 
circonférence  qui  est  environ  de  i'^ùlk. 

Do  vanhags.  -r- 11  y  a  plusieurs  moyens  de  disposer  \t  vannage  qai 
doit  régler  l'admission  de  l'eau  sur  le  sommet  «d'une  roue  à  augets.  Le 
plus  convenablé  est  celui  d'une  vanne  verticale  placée  à  peu  de  distance, 
(h  moins  d'un  mètre ,  s'il  est  possible),  du  sommet  de  la  roue.  Cette  vanne 
est  ajustée  dans  les  coulisses  pratiquées  sur  les  deux  cAtés  du  coursier  ou 
du  chenal  qui  d«)it  amener  l'eati  du  réservoir,  et  on  la  meut  au  moyen  de 
deux  pignon>  (|ui  enurènent  avec  des  crémaillères  aiqdiipiées  eoi'.tre  elle 
et  montés  sur  un  axe  commun  (lue  l'on  tourne  par  une  manivelle.  Telle 
est  la  disposition  présentée  par  la  fig.  1  de  la  pi.  aa,  tom.  V\  telle  est 
aussi  celle  adoptée  par  M.  Hall  dans  b  roue  viie  en  coqpe  fig.  9,  pl.  38,  et 
;  dans  un  grand  nombre  d'autres.  ./ 

A  l'usine  de  M.  Bellot,  l'eau  motrice  est  amenée  sur  le  sommldE  '&lÉ 
roue  hydranli«iue  par  un  coursier  en  charpente,  et  se  termine  par  une 
vanne  en  tôle  K  (lig.  2),  d'une  seule  pi  'ce,  de  2'" 02  de  lai-geur.  et  qui  est 
mue  par  un  régulateur  à  air  de.  M.  Molini^.,  tel  que  celui  décrit  dans  le 
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lome  V'..  Ainsi,  elle  n'est  auruncment  à  la  disposition  des  ouvriers;  elle 
se  règle  dVHo-mômo  et  règle  par  conséquent  l'admis^inn  do  l'onn  sur  h 
roue,  snivani  jps  it'sisl;m('f's  que  celle-ci  est  <)!>'"_»'('  (ractioniii  i  .  «C'est 
fr  une»  chn>;o  iidinirahle,  nous  éci       à  ce  sujelM.  iiclloLei»  Ih'tl.la  vanne 

.'^aculiut't  i'i  Icvc  le  lundi  à  â  lij.'Ui'e*  du  malin  et  elle  se  baisse  le  di- 
suivant  i  11  .Ji^eares  do  matin  ni»  s'en  occuper  en  tien. »  ' 

'  '"^I^  J^n  de  faire  en.liirle/tiitii^i^ne  possible,  que  la  largeur  de  la 

j^e  soit  égale  à  celle  du  canaî^  afln  d'^Filer  les  contractionssarlesdm 
côtés,  et  que  le  seuil  ou  l'artMe  inrérienre  (l(>  i'orilU  e  se  trouve  danslepfan 
nu'^me  du  coni-sicr,  (pii  esl  horizontal  ou  léjièrement  incliné ,  en  venant 
tanj^enlii'llement  a  la  cin  onférenco  extérieure  ilo  In  rone  !l  faut  aussi  que 
la  lar;;eui-  intérieure  di'  «  clip  dernière  soil  sensiblement  plus  grande  (]ue 
celle  (l(î  la  va; ne  pour  ilotiuor  issu*.' à  l'air;  el  pour  que  rndmi>sit>ii  ^e  li!>se 
bien,  on  Ini  donne  ordinairement^ tjii^cexilinièlres  de  plus  de  chaque  côté, 
et  quelquefois  10  à  15  çeiMjjtii^ièèw  représentée  planche  37, 

la  roue  a  0"  3a  de  plus  de  )m^0i^^  qjii  tn%  0»15  de  chaque  c6té.  U 
hauteur  ou  distanee  verticalar  'Mfi|iîg|in  (In  ififeotre  de  roriBce  (lorsque  ta 
vanne  est  ou\erte)  nu  niveau  supérieur  de  1" e  ,  mesure  la  pression  ou  la 
luinteur  ù'éiuM'atrire  de  l<i  vitesse  à  la  sorlie  de  cet  orifice. 

»  Dans  de  cer?  lii  -  '  '  m-I  u!  - .  !  !  m  i-l  a  Ii  i>  ■  sur  la  roue  en  déver-  . 
soir,  amenée  par  un  chenal  en  bois  ou  eri  pierres,  qui  est  quelquefois  très- 
long,  et  01  diitairement  alimenté  par  une  source.  Telle  est  la  grande  rone 
représentée  sur  les  figures  12  et  13  de  ta  planche  38,  et  dont  on  va  voir  la 
dêtcription.  Pour  intorpiiipre  ou  ralentir  le  mouvement,  on  a  ajusté  dans 
le  fond  du  canal,  un  piet^  en  avant  de  la  roue ,  une  bonde  ou  soupape  qui 
donne  issue  i  VHXt,  en  tout  on  en  partie..  Cette  disposition  ne  permet  pas  ' 
de  r^ler  avec  exa(Âitede<la  vitesse  et  l'admission  de  Teau  sur  la  roue. 

Lorsque  plusieurs  roues  sont  placées  sous  la  même  hm  he  et  dans  le 
prolnnjrement  l'une  de  l'autre,  il  fcU!l  de  toute,  nécessité,  pour  que  l'admis- 
sion  se  lasse  à  la  fois  sur  chacune  d  élies,  que  le  vannage  soit  horizontal. 
Dans  le  Haut-Hhin,  è  Kune  des  usines  de  MM.  Japy,  on  en  a  lait  une 
bonne  application  que  nous  croyons  devoir  citer,  parce  que  nulle  pari,  à 
notre  connaissance,  elle  n*a  été  aussi  bien  etécut^.  Cette  disposition  est 
représentée  sur  la  fif .  llk  de  la  pl.  88,  en  coupe  verticale  fiafallète  au  plan 
de  la  roue.  La  vanne  0  est  en  fonte,  dressée,  et  mobile  entre  deux  coulis- 
seaux  qui  ont  été  rabotés  nvec  soin  à  Pintérieur,  ainsi  que  le  dessus  de  la 
plaque  N  avec  laquelle  ils  sont  fondus,  et  dont  la  surface  forme  le  prolon- 
gement de  la  huche  K.  La  coïncidence  est  ainsi  parfaite,  et  lorsque  celte 
vanne  est  entièrement  fermée,  elle  ne  laisse  aucune  fuite,  b'n  bec  incliné 
dirige  1  eau  sur  les  augels  de  la  l  ouc,  de  manière  qu'elle  arrive  sans 
ieliocs,et  pai;  conséqueM  sans  produire  de  réaction.  La  saillie  on  rebord 
élevé,  qui  forme  la  téle  de  la  vanne,  supprimo'nn  pnrtie  de  ce  c6té  Teffet 
de  la.  contraction.  On  manfiBMrre  la  vanne  au  mojen  d^une  manivelle  à 
main  montée  sur  un  pretaiar  dam  qui  iMrte  un  pignon  engrenant  avec  la  . 
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roue  droite  Q,  et  l'axe  deceUe-ci  transmet,  par  le  coortlevier  R,  son  rooa- 
vertient  à  la  biello  P  qui ,  se  reliant,  par  articulation,  ayec  le  dessus  de  la 
vanno,  la  fait  marcher  dans  une  direction  rectiligne  entre  ces  deux  coulis- 

srnuv.  I>iHis  quolquo  cns.  comme  sur  la  roue  du  moulin  fie  Scnollcs  p^^8 
Lorij,'wy,  la  vuijtic  Iku  i/ontale  n  est  aulic  (ju'uri  clapot  asscmltlr  à  (  harnièro 
sur  un  côté  do  rorificc,  et  (|no  l'oti  ouvre  au  moyen  d'une  ti^e  ou  d'une 
tringle  tirée  du  liaut.  Ce  vannage  est  évidemment  plus  simple,  mais  aussi  ■ 
beaucoup  naoins  parfait,  et  susceptible  de  faire  des  fuites.  Nous  ne  croyons  - 
pas  du  reste  ^u'ob  doive  l'appliquer  aîlleors  que  dans  des  circonstaîices 
particulières,  telles  que  celles  que  iMMft  venons  de  dteir,  parce  que  la  con- 
traction a  toujours  lieu  au  moins  sur  deui  côtés  de  roriflce,  tandis  que 
(]unn(I  la  vatme  (•<(  vn  iicale,  elle  peut  ùire  réduite  sur  un  seul  cÀlé,  d'où 
ilré<iillc  (|ue  pour  cnVctuer  une  mi'me  dépense  d'eau,  dans  un  temps 
dumii-,  t-n  nue  sei onde,  par  exemple,  il  faudrait  dormer  une  plus  grande 
dimension  à  1  orili( c  hui  i/onial  ou  incliné  qu  a  l'orilice  vcrtiçal^  eu  admet- 
tant |a  même  charge  sur  le  centre  de  ces  oriGces. 

ROUE  HYDRAULIQUE  A  AOGBTS  EN  FCMTE  ET  EN  BOlS, 

RBPftiSBNTiB- Svâ  LFS  PIG.  It  BT  49,  FL.  M. 

Cetteroue  aétémontéeà  Fontaines.  pr^^sLyon.  chez  M. François Perrot, 
en  IH.'JO,  par  M.M.  Cartier  et  Aruiengaud,  pour  faire  marcher  un  mouliné 
Wé  de  k  paires  de  meules.  Elle  est  renfermée  entre  quatre  murs  élevés, 
dont  l'on  est  le  lampannc  qui  la  sépare  de  l'intérieur  de  l'usine,  et  deux 
antres  sootlennent  les  terres  d'une  partie  de  la  moatagne  contre  laquelle 
elle  est  adossée.  Établie  sur  une  chute  disponible  de  I9F800,  son  diamètre 
«itérieur  est  de  12^350,  et  sa  largeur  intérieure  tie  1  mètre;  elle  porte 
ISOaugets  en  bois  de  chêne;  elle  est  alimentée  par  des  eaux  de  source  qui 
sont  amenées  par  im  chenal  construit,  partie  en  bois  et  pat  tie  en  pierres; 
et  qui  est  interrompu,  pour  traverser  une  route,  par  un  iîrand  syphon  ou 
tuyau  coudé  en  fonte.  Ses  bras,  les  couronnes  et  la  fonçure  sont  aussi  en 
bois;  mais  les  tourteaux  sont  en  fonte,  et  l'arbre,  primitivement  en  fonte, 
est  maintenant  en  fer  forgé. 

Di  l'abbrb.  Mi  TOOBTBMix  ET  OBt  BBA8.  —  L'arbre  A  qui  est  repré- 
senté sur  le  dessin  est  supposé  en  fonte,  plehi  et  à  nervures,  comme  celui 
de'  ta  roue  de  Hall  traoé  sur  la  figure  9.  Les  tonrillens  a  sont  venus  de 
fonte  avec  le  corps;  ils  ont  0"*150  de  diamètre  sur  0" 20  de  lon$meur; 
les  tourteaux  C  sont  alésés  et  ajustés  sur  les  portées  tournées  cylindri- 
ques, puis  fixés  cliarun  par  une  nervure  ou  clé  à  demeure,  et  par  deux 
clavettes  de  serrat,'e  en  acier,  qui  n'ont  pas  moins  chacune  de  O^OSG 
de  largeur.  Le  preuùer  arbre  qui  fut  appliqué  à  cette  roue  était  à  sec- 
tion octogonale,  tourné  à  0*210  de  diamètre  dans  les  bouts  pour  rece* 
voir  les  tourleant,  il  était  creux  dans  toute  sa  longueur,  sur  un  diamè- 
tre de  0"06  A  0*07;  les  tourillons  qui  furent  ajustés  A  ses  extrémités 
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étaient  en  fer  forgé,  de  0"i35  de  diamètre.  Après  les  ;  remiers  jouri  de 
mnr*  he,  la  roue  étant  chargée,  cet  arbre  se  rompit  à  la  jonction  môme  de 
l'un  des  tourteaux,  près  du  tourillon;  il  était  en  fonte  très-(k)U(e,  pré- 
sentant des  soufflures.  On  dut  le  remplacer  immédiatement  par  un  autre 
arbre  en  fer  corroyé  »  de  même  dimension,  et  qui  n'a  pas  bou^e  depuis, 
sans  cesser  de  foucliooner.  Les  arbres  eo  fonte  pleins  et  i  nervures  sont 
évidemment  bèaûçoup  plus  économiques;  leurs  modèles  sont  pluseoûtens 
à  la  férité,  mais  ils'  donnent  moins  de  crainte  de  rupture  qoe  les  arbres 
creus,  à  poids  égal  et  sons  la  môme  charge,  parce  qu'ils  ne  sont  pas  aosri 
sujets  que  ces  derniers  aux  défauts  et  aux  soufflures. 

Pour  donner  de  l'assise  à  une  telle  roue  sur  son  arbre  on  a  dû  disposer 
les  bras  D,  qui  doivent  soutenir  les  couronnes,  de  manièi'c  à  s'écarter,  au 
lieu  d'être  parallèles  :  ainsi  la  distance  des  deux  man»  bons  ou  tourteaux  C 
est  plus  grande  que  celle  des  couronnes,  de  sorte  que  les  bi  us  sont  inclinés 
au^lién  d'être  dans  dels  plans  verticaux  perpendiculaires  à  l'axe.  Ces  bras 
sont  au  nombre  de  12  de  chaque  côté  ;  Ils  sont  en  chêne,  fixés  à  une  extré- 
mité par  trois  boulons  sur  les  tourteaux,  dans  lesquels  ils  sont  emboîtés 
sur  trois  faces  ;  à  l'autre  extrémité,  ils  sont  assemblés  avec  les  rouroimesE  - 
et  liés  avec  elles  au  moyeu  de  deux  boulons,  comme  l'indique  le  fragment 
de  coupe  verticale  reprrsontéc  à  l'échelle  de  I  20,  sur  la  fit;.  10.  On  au- 
rait pn.  au  lieu  de  ce  mode  d  assemblaf,'e,  apiilicjuer  celui  (|ui  est  (racé  sur 
la  section  lioiizuntale  Xv^.  22,  et  dans  lecjuel  on  remarque  que  la  coui  onnc 
et  le  bras  sont  ajustés  à  tenon  et  mortaise,  et  traversés  par  un  seul  boulon 
qui  est  dirigé  dans  Taxe  même  du  bras.  ^. 

Comme  lajqngucur  de  chaque  bras  est  dç  près  .de  6  mètres^  il  est  Ri- 
dent que,  malgré  la  lai'geur  moyenne  de  15  sur  0">i3  d'épaisseur  qu'on 
leur  a  donnée^  ils  fiéuliiraient  et  ne  pourriiient  supporter  loogte(nps  la 
charge,  si  on  nè  les  avait  consolidés  convenablement.  On  a  d'abord  ménagé 
diins  les  tourteaux  dos  espèces  de  boites  en  fonte  h,  dans  lesquelles  sont 
ajustées  et  viennent  Imiter  les  croix  de  Suint-.Uidré  G,  qui  s'assfMnblent 
vers  leur  milieu  à  moitié  bois,  et  se  relient  par  un  boulon  ;  des  tra\  erses  en 
chêne  G',  que  l'on  serre  fortement  par  des  calles  (i,  s'appuient  contre  le 
bout  de  ces  croix,  et  tîcsnneni  ainsi  les  bras  bandés  et  réunis.  Ces  derniers 
.  sont  encore  reliés  plus  haut  par  des  entreloises  H,  assemblées  à  4enon  et 
mortai^  et  chevillées  on  caUées. 

CONSnocTioN  DBS  couRo.NNÊs  EN  BOIS.  —  Lcs  couroimes  E  de  la  roue 
se  composent  chacune  de  deux  jantes  en  chêne,  de  0"0i.  d'épaisseur,  rap- 
portées  l'une  contre  l'autre  et  lixées  par  des  vis  à  bois  :  ces  jantes  se  pren- 
nent dans  des  planches,  et  sont  débitées  en  segments  di  ii  "80  à  1  mètre  de 
longueur,  sur  une  largeur  de  0'"  i9  qui  est  déterminée  par  la  profondeur  des 
augcts;  les  joints  des  segments  sont  évidemment  croi^és^  et  le  tambour  J 
qui  doit  forpAsr  la  fonçure se  compose  de  planches  de  chêne  de  O^Oai 
d'épaisseur^  qui  viennent  se  clouer  sur  le  bord  intéiieur  de  ces  oonronnes. 
Un  i-ercle  en  fer' méplat  «,  forme  bride  pour  se  serrer  sur  le  bord  exlé- 
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riear;  et  maintenir  l'assemblage;  on  le  fait  pécessairement  en  plotieiin 
parlin  déterminées  par  des  oreWes  que  des  vl^demppet  tendent  à  rappro- 
cher. On  peut  rncorc  disposer  ce  cen  lo'erré<juerre.  comme  on  Te  voit  sur 
la^.  22,  m  lis  ( cla  suppose  (pi'il  soit  fixé  sur  le  lM)rd  de  la  couronne  par 
tes  boulons  qui  iisseinblciit  celle-ci  ii\cc  les  liras. 

Ce  mode  de  conslruclion  de  couroim«'s  en  bois  est  très-solide  et  dïire 
fort  longtemps;  elles  ne  sont  pas  suseeptihlcs  de  se  gauchir^  comme :»i  elles 
étaient  faites  d'one  seule  épaisseur^  et  pour  maintenir  leur  écartement  de 
Mirinfère  à  ce  qu'elles  restent  toujours  dans  des  plans  ? ertiëaux  et  parallèles, 
îHMlVitile  de  les  relier  encore  par  des  boulons  en  fer  h,  k  embase  et  i  écrous. 
^  AiGETs  ET  Fo^(;l  RBS  BN  BOIS. —  Lesaugottf  I  de  la  roue  de  M.  Perrot 
sont  aussi  tous  en  châtie  comme  les  couronnes,  et  de  0"'027  d'épaisseur; 
ils  auraient  pu  ("'Ire  en  orme,  comme  ou  les  Fait  souvi  i  i  ;  ils  se  composent 
chnnin  de  deux  pnrtics,  dont  l'une,  de  O™!.')  de  l:i!'^»',  est  dirigée  dans  le 
sens  des  rayons  de  la  n»ue,  et  l'autre,  inclinée  suc  la  première  suivatil  un 
angle  de  KlV  degrés,  porte  1™  »0  de  largeur,  et  par  conséquent  formée  de 
deux  jilanches;  le  plan  int^Henr  de  celle-ci  forme  am  lê  rayon  qui  passe 
l)ar  son  extrémité  un  angle  de  ainsi  celui  qu'elle  forme  avec  la  tan- 
gente à  la  circonférence  extérieure  est  de  22  degiifis.4Dn  aurait  pu  sans* 
cralhteles  incliner  de  telle  sorte  h  ne  former  qu'un  angle  de  15  degrés, 
comme  on  l'a  indiqué  sur  le  tracé  tig.  iï  his,  l'admission  se  serait  faite 
également  bi(  n,  In  fond  des  pots  eût  été  un  peu  plus  grand,  et  ils  auraient 
commencé  à  (Icvei  ser  plus  has. 

L'assemblage  de  ces  aujjcts  "avec  les  couronnes  est  Irès-siinple;  il  a  suffl 
de  pratiquer  sur  la  face  inlerieui  e  de  ces  dernières,  des  rainures  peu  pro- 
fondes et%ant  exacten^nt  la  formé  de  Tauget,  coipme  on  le  féil  en  /'sur 
les  détails  ati  1/20  dessinés  flg.  1^  et  fig.  15.  La  première  de  ces  0^res 
montre.en  été^ration  Tintérieur  d*unfragmen('de  couronnsset  la  sei^Nidt 
en  est  Une  section  horizontale  faite* suivant  la  ligne  16-f7.  Il  est  évident 
que  lorsqtie  les  antiels  sont  en  place  entrp  les  deux  couronnes,  cl  que  l'on 
resserre  rclio»-  (  i.  nu  moyen  des  boulons  d'écartemcnt  h,  ils  ne  peuvent 
se  disjoindre,  et  se  maintiennent  ainsi  fort  loagteiupi»;  iboe  tombent  que 
par  l'usure  ou  la  défectuo'-ité. 

On  a  proposé  et  mis  à  exécution,  dans  quelques  roues,  un  autre  mode 
d*(issemblago  (iui  évite  les  rainures,  mais  qui  ne  présente  pas  autant  de  • 
solidité  :  il  consiste  h  clouer  ou  à  visser  à  l'intérieur  des  couronnes  des 
espè<;es  de  tasseaux  en  bois  g  (flg.  iè  et  15),  latssaàt  entre  eux  l'espace, 
nécessaire  pour  loger  l'épaisseur  des  augets.  Ce  procédé  esl  d'abord  plus 
coiUeux,  et  comme  d  f  isseaux  peuvent,  après  im  certain  temps,  se  déta- 
cher, les  (ilaiK  lies  des  ;ujge(s  sont  par  cela  même  susceptibles  de  toml>er. 

AiGETs  Er  r  X  I  HEs  EN  TÔLE  AVEC  COURONNES  EN  Hois.  —  M.  Carlicr 
Vient  de  taire  à  la  roue  de  M  llauducœur,  à  Bures,  une  nnulilication  (|UÎ 
pojri'a  être  appiiq  lée  avec  avantage  dans  un  grand  nombre  de  cas.  Cette 
rofte,  étàBIte  depuis'sept  à  huit  ans,'  pair  ce  même  constmctear,  avait  ses 
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augeb  ella  foi»fe^n  boîs^  commets 'bras  et  les  c<^onne8;  l'arbre  (éga- 
lement en  b6is.lAat$  tes  touf^loit^  oit  les  tout-tcaux  en  fonte  i  les  planches 
des  autels  étant  en  grande  parlie?*^'iiétéi1orées,  le  ptojjrlôtaire  désira  re-  • 
mcllrc  la  roiio  en  bon  "état  ou  la  ronduvéfer  enlièreniOTl,  «  il  était  nécfi^- 
sairc.  M»  CarliiT  lui  pi'nposa  alois  de  rcfairo  1rs  num'ts  (  t  la  fori^'uro  eii 
tùle  do  *î  mill.  d't'p.iissiMir,  as-^tMiihlés  avec  li  s  i  «iiiioiiik'S  qui  i  rstciaicnt 
eu  l)niN.  Il  ^)ril  (If  la  tùle  assez  lar^e  pour  tiii  étaut  recourbée,  comqfie 
I  imli«|ue  le  tracé  lig.  21,  elle  pût  l'ormer  à  la  fuis  lu  pot  et  une  partie  de 
la  fonçure  ;Jâ  ÊÊb  «Tun  augêt  est  ainsi  boufôfalfié  érté^U0fÊtytn  voislto; 
cette  disposition  fort  simple  a  été  tr^s-éca^om^1léél'dnM^fe^ 
solide;  des  rainures  furent  d'ailleurs  pr8ti<|tfé68  danries  Joues  des  no^ 
voiles  couronnes  iri  rhèn^,  coni]  '-'i  <■  niine  il  a  été  dit  plus  haut  (fig.  {% 
etift);  de  sorte  qu'en  serrant  les  boulons  d'ét .  rlnncnl  t|ui  les  relient,  ils 
se  trouvent  trés-bicn  ninintemi^.  sans  étie  plus  lourds  que  les  audi  ts  en 
ch<"^ne  ou  eu  (U  ine,  puisqu'ils  out  liuil  à  dix  f(»i^  uioins  d  épais>eiir;  ils  ont 
l'avantage  d  une  plus  grande  durée,  d'(i( .  Ujier  moins  de  place,  elpar  con- 
séquent dûs  oir  plus  dtt  capaiilé  pour  l'eau.  '     -  ^ 

Cette  roue  est  établie  sur  une  chute  de  3"  66  ;  on  lut  a  donné  un  diamèttte 
extérieur  de  3"25,  sur  une  largenr'4e  9"30;  elle  fait  marcher  un  moQlfo 
à  l'anglaise  dé  cinq  paires  de  meulçs  et  leurs  appareils  accessoires,  1^ 
tojage  eti)luta|;c,  avec  une  dépense  moyenite  de. 400  litres  par  secoiule, 
et  une  vitesse  de  6,5  tours  par  minute.  Les  augcti  sont  au  nombre  de  36,  ,  • 
sépares  au  milieu  par  une  couronne  intei  iut  iliaire  en  lutis,  de  même 
citn^t|-ui  linu  tjue  les  deux  exti  éines;  il  y  a  huit  bras  eu  (  brne  p  )Ui'  clLique 
toui  ouue  ou  coi'don  :  ee>  bi"a>  sont  emiioilés  et  boujcnnés  sur  liois  lour-  • 
teaux  eu  fouU',  solidement  callés  sur  un  uibre  ei(  bois,  coii)^  dans  la 
roue  de  côlé  représentée  dans  la  première  KvrA|»n  du  tome  i**,  et 'taillé 
sitlvantàn  ock^ne  ayant  0*55  de  diamètre  aa  cercle  I^^rit  ;  jls  s'as- 
semblent à  tenon  et  mortaise  avec  Içs  couronnes,  comme  on  le  voit  soir  là 
section  horizontale  fig.  â*2,'  i.iqueile  est^t»ùpposéc  faite  pat^fsede  la  roue 
et  d  un  bias,  su isaiit^Ja  ligne  IS-IP.  lig.  21.  In  boulon  à  érro  t  liaterse 
titutt^  la  lari^eur  de  la  ronronne  pour  la  réunir  avec  l«'  bi  as,  eu  i  saitileiiant 
sur  SIM)  bord  c\léncui-  le, cercle  ii  équerre  en  1er  lue^  lal  c^qui  consolide 
le  tout.  •  '  J,^  • 

AoGEts  EN  TdLB  ET  EN  BOIS,  Hbus  la  petite  roue  établie  ches 
If  M.  lapf,  et  représentée  fig.  19,  la  foocure  est  en  bois^  et  les  fonds  ou 
^Mfrti^  drolteB  des  augéts  qui  concourent  au  centre;  les  parties  «oté- 

rieures  1',  qui  forment  les  aubes,  sont  en  téle  mince  vissée  sur  le  bord  del  ' 
'  planches  I»  et  encastrées  à  rainures  comme  celles-ci,  entre  les  deux  cou-  • 
rennes  qui  sont  en  chêne.  Celte  roue  est  établie  sur  une  chute  de  2"" 49; 
son  diamètre  exléi  ieui-  Ost  de  -i' e.le  pin  te  iS  aiigels  semblables,  qui 
adinetleul  Feau  |  ar  Torilin*  in(  line  comme  uuus  I  avons  dit  pliiS  haut. 
La  cduslruelion  de  cette  roue  est  excellente,  et  la  disposition  de  son  van- 
nage horizontal,  qui  est  très-bien  fait,  est,  comme  nous  TaTons  'dit,  heu- 
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reusement  appliquée  dans  la  série  de  plusieurs  roues  sembhibles^  de  même 
largeur  que  la  huche,  et  placées  à  la  suite  l'une  de  l'autre. 

Aoesn  A  80RTIB  ^AiB.  —  OftDS  Qoe  autre  rane,  iippartenant  aux 
*  mftmes  nuiDufactarierSj  les  bonis  des  angets,  qài  sont  les  parties  qui 
s'usent  le  pins,  sont  en.tikk  ;  Us  forment  unf  espèce  dé  o^tean  ôn  île 
coiti.  (  omme  on  le  voit  sur  la  Gg.  20. 

Les  fonçures  paraissent  être  doubles;  la  première  J  forme  le  fond  des, 
augets,  comme  dans  les  autres  systèmes  en  b(»is;  mais  la  set  onde,  qui 
laisse  un  espace  libre  entre  elle  et  Taulre,  est  pcj  c»''e  d'une  ouverture  duns 
toute  la  kir^'cur,  qui  est  destinée  à  dt>iiiier  issue  à  l'air  d'une  part,  et  à 
permettre  de  l'autre,  à  la  roue,  de  marcher  eiu:ore,  lors  même  qu'elle 
serait  noyée  dans  l'eau  inférieure  d'une  <|uanti.té  plus  grande  que  la  pro- 
fondeur des  augets»  M.  A.  lapy»  qui  a  bien  voulu-  nous  communiqiier  le^ 
tracés  de  cette  roue  et  de  la  précédente,  en  est  aussi  très^atisfait.  Son  dia- 
inrtre  est  de  1™  ii,  et  elle  porte  5^0  augets  qui  ont  0'°213  de  profondeur* 
£tle  a  bien  réussi  diins  la  loc  ulité  où  elle  a  été  montée,  et,0Ù  elle  se  trouve 
baignée  notablement  pendant  les  jours  de  crues  d'eau. 

La  première  fnnçure  peut  avoir  l'épaisseur  ordinaire  de  O^Oî?  à  0'°030, 
qu  on  doit  lui  donner  "lorsqu'elle  est  en  bois;  mais  la  seconde  est  plus 
mince,  elle  peut  ^e  réduite  à  0"015.  On  n'a  pas  à  craindre,  avec  une  telle 
disposition,  de  pordre^de  l'eau,  comme  lorsque  les  augets  n'ont  qu'un 
simple  fond  percé  dt  dlstajice  en  distance.  ^ 

Transmission  ob  houveuknt.  —  Dans  la  grande  roue  de  If.  Pcrrot,  on 
a  dùadapler  la  couronne  dentée  L,  qui  représente  l'engrenage  moteur,  sur 
les  brns  même  de  la  roue.  Il  était  d'autant  moins  praticable  de  l'appliquer 
sur  la  jante  des  augets,  que  le  sommet  de  la  roue  s'élèvo  jusqu'au  troisième 
étage,  et  com|)i end  par  son  diamètre  la  largeur  du  kUiment,  on  aurait  eu 
un  engrenage  beaucoup  trop  grand,  fort  embarrassant,  très-dilticile  à 
exééuter,  et  qui  aurait géné  pour  placer  le  pignon  qu'il  devait  commander. 

Mais  alors,  pour  rendre  cet  engrenage  solide  et  non  susceptible  de  se 
déranger,  on  a  d'abord  assemblé  avec  les  bras  de  \à  roue  line  Jante  en 
bois  F,  de  &»60  de  diamètre  intérieur,  et  composée  de  douze  segments 
dont  une  face  est  bien  dressée  et  mise  dans  un  plan  parfaitement  vertical, 
atin  de  recevoir  les  si\  sfirmeiits  qui  composent  la  couronne  dentée  L,  en 
les  faisant  porter  sur  toute  la  eircontérence;  réunis  entre  eux  par  des 
boulons  qui  traversent  leurs  oreilles  (fîg.  17),  ils  ont  été  préalabicmcut 
ajustés  à  l'atelier,  de  manière  à  former  un  cercle  aussi  parfait  que  pos- 
sible ;  ils  sont  ensuite  boulonnés  sur  chacun  des  bras  (  fig.  13  et  18].  . 

Au  vitesse  de  régime,  la  roue  hydraulique  fait  deu  tours  par  minute 
seulement;  le  diamètre  de  la  couronne  dentée  est  de  4" 45}  le  pignon 
droit  M  qu'elle  commande  doit  faire  dix  révolutions  dans  le  même  temps; 
ces  deux  engrena-^es  sont  d(me  dans  le  rapport  de  I  à  4,  5.  Sur  l'arbre  de 
eouclu'  de  ce  pigtiun,  pruioni^r  d  ins  rintérieur  de  l'usine,  est  une  roue 
d  angle  de  2*"  20  qui  comiuaudc  un  pignon  conique  trois  fois  plus  petit,  et 
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qai,  par  conséquent,  fait  30  tours  por  V;  l'axe  vertical  de  ce  dernier 
porto  une  roue  liorizontalc  à  fihc  dentm'i\  rornfiuindniit  quatre  pignonade 
meule?,  au\(|iiels  elle  ti  ansmet  une  vile.sse  de  120  révolutions  par  1'. 

Dans  la  roue  représeiilre  lig.  9  et  10,  dont  le  diamètre  extérieur  est  de 
C"'56,  Tengciînîfge  moteur  e^l  rapporté  sur  la'cowonne  même  et  assujéti 
par  des  boulons  qtii  travei^ebt  des  oreilldktie  distance  en  distance. 

OBSERVATiom  stm  LB  GBA1S8AGB  W4  Touii^toNs.  —  Il  est  des  rooes 
hydrauliques  qui  ^  soit  par  leur  construction  propre,  soit  par  leurs  grandes 
dlniciisions,  soDt  d*un  poids  considérable  que  leuis  deux  touriHoMSont 
obligés  de  supporter  en  tournant  dans  leurs  coussinets.  Il  importe,  pour 
qu'ils  ne  tendent  pas  à  VécliaufTer,  d'avoir  le  soiti  qu'ils  soient  constam- 
ment bien  graissés,  sans  quoi  il  peut  en  résulter  des  inconvénients  graves, 
surtout  lorsque  fes  tourillons  sont  ajustés  sur  des  arbres  en  bois.  Molbeu- 
reusement  cette  opération  du  graissage  n  est  pas  toujours  facile  à  faire, 
parce  que  les  tÔOlHIons  sont  quelquefois  placés  peu  à  la  port^  de  rhomme 
chargé  de  ce  soin  ;  de  là  résulte  qu'elle  est  souvent  négliigée.  Dans  plu- 
sieuirs  usines,  on  a  le  soin  de  faire  usage  de  petites  bottes  à  mèche,  fermées 
et  remplies  d'huile,  que  Ton  place  sur  le  cbapeau  des  coussinets,  et  dont 
la  mèc  lie  traverse  l'épaisseur  pour  conduire  ccftistamment  un  filet  d'huile 
sur  la  surface  des  tourillons.  *  , 

MM.  Benoît  frères,  ingénieurs-niéraniciens  de  Monlreîlier,  et  duiil  nous  4 
aurons  occasion  de  parler  nu  sujet  de  leurs  machines  à  fouler  les  draps  • 
que  nous  décrirons  dans  le  m''  volume  dp  ce  Recueil,  ont  appliqué  une 
disposition  fort  simple  pour  un  graissage  continuel  Ues  tourillons  de 
roues,  que  l'on  devrait,  ce  nous  semble,  appliquer  partout.  Cette  disposi- 
•  tlon  consiste  à  placer  sur  chaque  tourillon;  à  la  place  du  chapeau  et  du 
coussinet  supérieur  qui ,  comme  on  le  sait,  ne  servent  le  plus  souvent  qu'à 
le  rouvrir,  une  boîte  en  bois  qui  l'enveloppe  complètement  et  que  l'on  rem- 
plit df  graisse  brute  mais  propre;  on  la  ferme  par  un  couvercle  qui  peut 
y  entrer  librement,  et  un  rluirge  celui-ci  d'un  poids  qui  force  In  graisse  à 
frotter  sur  le  tourillon,  au  tur  et  à  mesure  qu'il  tourne.  De  cette  sorte  on 
D'à  besoin  de  s'occuper  du  graissage  de  ces  tourillons  que  tous  les  mois 
environ,  ou  même  souvent  Ims  les  deux  mois.  Ces  constructeurs  ont  appli- 
qué ce  procédé  dans  plusieurs  circonstances,  entf!e«autres  sur  une  roue 
dont  le  poids  peut  s'élever  à  20,000  Idl.,  etils  8*en  sont  toujours  très-bien 
trouvés. 

CALCULS  ET  DONNÉES  PRATIQUES 
en  LES  BOUS  UrDBAUUQUas  a  ACGBTS,  RBCEVAAT  LEJkV  A  LEOa-  SOUMIT.. 

CÀf  oir  CB8  RODBs  FBOTBNT  ÉiHB  APPUQUÉBS.  ^  Commo  ooua  l'avous . 
dit ,  les  roués  à  augets  bien  construites  sont  les  moteurs  hydrauliques  qui 
donnent  le  plus  grand  effet  utile.  Malheureusement  elles  ne  peuvent  pas 
B*appHquer  sur  tous  les  cours  d'eaii.  Ainsi,  sur  des  chutes  au-dessous  de 
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î  mètreâ,  et  même  sur  des  chutes  plus  considérables  de  2  à  3  mèlres, 
lorsque  les  volumes  d'eau  à  dépenser  dépassent  sensiblement  un  demi- 
mètre  cube  pal*  leconde^  on  ne  peut  les  employer  avec  avantage.  Elles  sont 
forlotit  inapplicables  dans  le  dto  des  dmlei  'éant  les.  niteaiii  loot  très- 
fariaUei)  quiod  la  plu  grande  htuteur  de  ces  chntos  n'est  pas  aMesses 
de  3  nràlîreSy  à  moins  d*adopter  une  disposition  de  vanni^e  particulière, 
comme  dans  la  grande  roue  de'OnebwiUer,  qui  n'admet  ftasaioN  l'eau  par 
le  sommet,  mais  bien  plus  bas. 

Mais  elles  conviennent ,  en  général ,  ti  és-bicn  sur  des  chutes  élevées;  et 
dans  le  cas  de  faible  dépense  dVau ,  elles  peuvent  donner  jusqu'à  78  p.  100 
en  travail  i^le.  Il  faut  toutetois  distinguer  dans  ces  roues  celles  qui  mar- 
chent à  deJfieyttïIe^  vitj^ses,  de  i  à  2  mètres  au  plus  par  seconde,  et  celles 
qui  mÊtMiÊvf^  des  vitesses  beaucoup  plus  grandes,  de  S^iSoid^ôO  par 
seoonMrM  dernières  ne  sont  guère  employées  que  daos  des  circonstances 
perticulièfiw,  comme,  par  eiemple,  pour  Cure  marclies  des  martinets  ou 
> d'antres  appareils  analogues,  fonctionnant  par  percussion  oufar^diocs; 
elles  ne  produisent  jamais  autant  d'effet  utile  que  les  premières,  qui  doi- 
vent toujours  étrt>  préieroes. 

DiASiÈTHE  EXTtuiECK  DE  CES  RODES.  —  Pour  l  établissemcnt  d'uiir» 
roue  à  augets,  ou  détermuie  par  avance  la  plus  grande  et  la  plus  petite 
hauteur  existant  entre  le  niveau  supérieur  et  le  niveau  iorérieur,  à  diverses 
époques  de  l'année,  afin  de  baser  la  construction  sur  une  bailleur  mo}  enne 
que  rôn  prend  pour  la  chute  totale  disponible.  On  dispose  le  vannage  ver» 
tkalement  et  le  plus  près  possible  du  sommet  de  la  roue,  a  0*50  ou  i 
1  mètre  au  plus.  On  règle  ensuite  la  hauteur  d'eau  dans  la  huche  au-dessus 
du  seuil  de  l'orifice,  pour  le  niveau  moyen,  et  en  le  supposant  à  peu  près 
constant  ou  variant  de  O^iO  à  O^SO  au  plus.  On  établit  un  coursier  très- 
peu  incliné  (de  1/12  au  plus),  à  partir  du  seuil  de  l'orilice  jusqu'au  sommet 
de  la  ru  lie;  puis  outre  ce  coursier  et  celle-ci  ou  laisse  seulemeut  uu  jeu 
deO"'01. 

Alors  on  a  le.  diamètre  extérieur  de  la  roue^  en  retrancbant  de  la  cfaole 
'  disponible  la  hauteur  de  Ja  charge  d'eau  sur  le  seuil,  celle  de  la  pente 
totale  du  coursier,  plus  le  jeu  de  0"01  ;  ainsi  le  niveau  inférieur  de  l'eso, 
dans  le  canal  de  fuite^  est  supposé  tonjours  à  la  circonféreooe  extérieure 

de  la  roue. 

La  diarge  ou  la  hauteur  de  pression  au-dessus  du  seuil  de  la  vanne 
dépend  nécessairement  de  la  vitesse  avec  laquelle  I  cau  doit  sortir  de  1  ori- 
fice, et  par  suite  de  celle  que  la  roue  elle-même  doit  avoir.  En  général , 
pour  de  faibles  dépenses  d'eau ,  et  lorsque  la  1*000  ne  doit  marcUei  iqu'avec 
une  vitesse  de  i  mètre  à  l«ao  par  seconde,  la  vitesse  de  sorti^  de  l'eau 
doitéire  de  %  mètres  à  SPiO,  et  par  conséquent  la  hauteur  génératrice  de 
la  pression  sur  le  centre  de  l'orifice  doit  être  de  O^SOèthSiCvoy.  1**  table  ■ 
de  la  1**  livraison  du  1"  vol.).  Toutes  les  fois  qu'il  sera  possible  d'adopter 
ces  données»  il  conviendra  de  lé  faire,  parce  qu'on  pourra  atteindre  le  phis 
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grand  effet  possible  que  la  source  petit  produire.  Cepcodant  lorsque  le 
niveau  supérieur  est  susceptible  de  varier  sensiblement,  ou  lorsque  les 
volumes  d'eau  a  dépenser  soul  considérables,  ou  bien  encore  luiai^u'uii-a 
besoin  de  fake  marcher  la  roue.à  des  vitesses  plus  grandes  que  oeUes  doni 
00  vient  dé  parler  (de  i"  à  S  mètres^  par  exemple ),  il  est  de  toute  néoei- 
ûté  d'augmei^r  |a  char^  ou  la  bauteor  de  prenion  devant  rorifice.  Cette 
hauteur  ne  doit tootofo»,  jamais  dépasser  0"  fiO  pour  des  petites  ofantea 
de  2'"60  h  3  mètres»  etCSO  pour  les  plus  grandes,  à  moins  que  les  rouets 
ne  lioiveut  tourner  avec  des  vitesses  de  plus  de  aP60  à  3  mètrae  par 

secunde. 

Vm>sL  iihs  aocES  a  aitckis.  —  Les  roues  que  nous  vpnon«  df»  décrire 
marclieiit  toutes  leiitcmput;  car  la  vitesse  de  régiuic  do  ^Uj->i(:m  s  il'i»ntre 
elles  est  de  1"  20  à  r"Ju  par  seconde  à  leur  circoulérence  tàléueure,  et 
celle  qui  est  la  pins  grande  ne  s*élève  pas  à  1«6SI.  *  • 

On  peut  dire,  en  général ,  que  Teffet  utile  d'une  chute  d'eau  sur  laquelle 
on  doit  établir  une  roue  à.augets,  est  d'autant  mieux  obtenu  que  leur 
vitesse  est  plus  faible.  Ci-iHnidant  il  y  a  nécessairement  une  limite  qu'il  con- 
vient d  admettre  en  prati(iue,  pour  ne  pas  tomber  dans  des  dimensions 
exaspérées,  d'une  part,  cl  daus  une  exécution  dinirile  »îo  l'autre.  Ainsi,  on 
n'éla[)lit  pas  dt*  roue?,  ù  iuij^cts  marchant  au-iii  >miu>  de  u^'GO  par  seconde, 
p  ure  que,  datis  la  pîup  it  des  cas,  il  faudrait  leui  donner  trop  de  largeur, 
et  le  frottement  résullaiit  du  surplus  de  la  cbarge  sur  leurs  tourillons  ne 
récupérerait  pas  souvent  le  petit  accroissement  de  force  obtenue.  Lorsque 
les  dépenses  d>au  8ont*faibles,  lorsqu'elles  ne  sont,  par  exemple^  que  de 
100  à  300  litres  par  V'j  il  convient  de  faire  fonctionner  les  roues  à  une 
vitesse  de  régime  de  1  mètre  à  l'"20  par  seconde  à  lacirconféivoce;  mais 
pour  ne  pas  avoir  de  trop  grandes  largeurs  ou  de  trop  grandes  profondeurs 
d'augets,  lois«]n(«  les  dépenses  sont  plus  considi  rahips  ,  on  est  forcé  d'aug- 
menter la  vitesse  en  augmentant  alors  anssi  la  pression. 

La  théorie  indique  que  le  rapport  entre  la  vitesse  à  la  cri  tuîilerence  d'une 
roue  à  augets,  et  celle  de  l'eau  qui  arrive  sur  elle  doit  être  ;  :  50  :  lOO. 
Cependant  les  expériences  ont  démontré  que  l'on  pouvait  varier  ce  rapport 
^utTfi  de  certaines  limites  sans.a'écaTter  senslUenKipit  du  mnimum-d'effét 
utile.  Ainsi,  M.  Morin indique  quu pour  lés  rftues  de  yrands  diamètres,  ou 
peut  s'éteiulre  entre  les  rapports  de  0,90  et  0,80,  et  pour  les  phis  petites 
entre  0>0  et  0,60.  Pour  les  plus  faibles  dépenses  on  peut  domieraux  roues 
une  vitesse  égale  aux  0,30  ou  0,40  de  celle  de  reau;^  et  an  contrabnB,  pour 
les  grandes  dépenses,  leur  donner  O.GO  à  0,80. 

Disposition  nu  vannage. —  Pour  quv  l  udinission  de  l'eau  dans  les 
augets  se  fasse  bien  régulièrement  et  sans  perte,  il  faut  que  l'ouvei  lure  de 
k  vanne  ou  l'épaisseur  de  la- lame  d'eau  soit  peu  considérable.  Lorsque  le 
vannage  est  vertical ,  disposition  qui  est,  comme  nous  l'avoiks  dit^  la  plus 
convenable,  ou  peut  régler  la  hauteur  de  l'ortâceentre  iêlT^ientinèties^ 
Cependant,  torsqûe  les  volumes  d'eau  à  dépenser  sont  litiiiioiiiidi,  il  eoii- 
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vient  de  donner  plus  d'ouverture,  comme  on  donne  phm  de  capacité  ant 
aii;:elâ,  pour  ne  pas  avoir  de  irop  fortes  lar;:eiirs.  Il  e'^t  bien  rare,  toule- 
foi?;,  que  la  hauteur  s dèvc  au-dessus  de  10  à  11  tentiniètres,  il  y  aurait 
1)1  rosairemenl  perle  notable,  l'our  de  très -faibles  sources,  on  peut  la 
réduire  à  3  centiraôtres. 

On  doit,  antaot  que  possible,  s'arranger  pour  que  la  largeur  éu  eanal 
qui  imène  Teaa  snr  la  roue,  soit  la  même  qne  celle  de  la  vanne,  et  qne  le 
seuil  se  trouve  sur  le  prolon^^ement  du  fond  de  ce  canal ,  afin  d'éviter  les 
effets  delà  eentraetion,  et  les  réduire  de  telle  sorte  qu'elle  n'ait  lleoqoe 
sur  un  seul  ciUé,  à  Taréle  supérieure  de  rorilire.  Dans  re  eas  on  peut 
compter  moyennement  sur  0,70  pour  le  coetïicient  de  contraction. 

Dkpi:nses  d'eau.  —  On  sait  que  la  formule  pratique  employée  pour 
calculer  le  volume  d'eau  écoulée  par  un  orilice  vertical  ù  mince  paroi,  avec 
charge  hû  pression  sur  le  centre,  est  celle-ci  : 

« 

D  -*  i  X  K  X  ^^âffH  X  m  X  1000  ' 

dans  laquelle  on  se  rappelle  que  : 

D  représente  le  volume  d'eau  dépensée  en  litres  par  i"; 

I  la  larj^eur  de  l'orifice  ouvert ,  en  mètres; 
h  la  li  tntcnr  vertical<>  de  <  <<t  orilice; 

II  la  (  liai  «^e  sur  le  centre,  ou  la  hauteur  verticale  du  niveau  supérieur 

nu  milieu  de  l'orilice; 

\^  'l'I  II  —  V,  vitesse  correspondant  à  cette  hauteur  II; 
m  coellicient  variable  qui,  daus  le  cas  de  la  cuntracliun  sur  un  seul 
côté,  est  de  0,70. 

On  a  vu  que  par  les  tables  que  nous  aNou^  (idiiiiécs  tians  la  l"^'"  livraison 
du  tome  i"\  le  calcul  e&t  nolublement  siraphUé,  car  il  se  réduit  à  cette 
simple  règle  :  .  * 

'  Chercher  dans  la  tabU  le  nmibre  correspondait  à  la  hauteur  de  Vorififo 
tt  à  celle  de  la  pressiqn  sur  son  centré,  et  multiplier  ce  nontitre  fMf  la  iar* 
|(ur     cet  oïlftir.  Il  faudrait  do  plus  niu//i'j;/icr  ce  rèsiUiat  par  l'°125,p9reft 

que  la  table  a  été  calculée  en  admettant  une  contraction  complète. 

Lahgeik  de  la  vAxVNe  et  de  la  roue.  —  Pour  trouver  la  largeur  à 
donner  à  la  vanne,  lorsqu'on  counait  la  dépense,  il  faut  transtormei*  la 
formule  précédente  en  celle-ci  : 


^  K  2(ï  H  X  m  X  1000 

en  se  donnant  la  hauteur  de  pression  et  celle  de  I  orifice;  on  peut  égale- 
ment voir  eonbien  cette  seconde  formule  est  simplifiée  en  se  servant  de 
U  table  que  nous  avons  établie,  car  elle  se  réduit  à  la  règle  suivante  : 
Diviser  la  dépense  deau,  exprimée  en  litres;  par  le  nombrt  'de  la  table 
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correspondant  à  la  haut€\ir  de  l'u,  ifirr  h  «/  à  rrlle  de  ta  prraaini}  H,  et  diviaer 
de  plus  le  ré^ullal,  dans  ce  cas-ci,  j)ai'  1""  125,  parce  que  la  coutraction 
n*a  lieii  qoe'jor  un  côté. 

Cette  largeur  étant  déterminée,  on  donne  10  on  12  centimètres  de  plus 
ft  celle  intérieore  de  la  rone,  afin  qae  tonte  Tean  imisse  s'introduire  dans 
SCS  augetSy  malgré  l'épanouissement  de  la  voine  fluide  à  la  sortie  de  l'ori- 
fice, et  en  môme  temps  pour  donner  issue  à  l'air  qui,  sans  celté  disposi- 
tion, so  trouverait  compnmù,  et  tendrait  à  faire  rejaillir  Teau  au  dehors. 

Ca.-.  ou  la  va.xnk  kst  iioRi/oMALK.  —  Nous  avons  vu  qu'il  arrive 
des  cas  où  le  vannaiie  est  horizontal  :  le  coefficient  de  contraction  pour  la 
dépense  djeau  est  alors  sensiblement  moindre,  il  peut  Otre  regardé  comme 
réduit  à  0«59  ou  0«6Ô  au  lieu  de  0,70.  Or  pourrait  se  serrir  de  la  règle 
précédente,r!^ur  déterminer  la  largeur  de  la  vanne,  d'une  manière  sufS-. 
samment  eiàâte  pour  la  pratique,  sans  diviser  ce  résultat  par  1*"  125,  en 
ayant  le  soin  de  prendre  |)our  hauteur  de  rorilice  ouvert,  la  longueur  de 
la  plus  courte  perpendiculaire  h  la  direction  du  coursier  incliné. 

Ainsi,  dans  l'exemple  (Hjî.  10),  la  iiauteur  de  l'orilice  est  mesurés  par 
la  perpendic  ulaire  tV  b',  abaissée  du  sommet  de  l'angle  de  la  vaime  sur  Jjs 
fond  N'  du  coursier. 

CAPAcrrL  m.s  ai  (ii.is.  On  a  pu  voir  sur  les  traces  des  dilTéientes 
rou^  représentées  planches  37  et  3S,  qu'il  existe  toujours,  entre  deux 
augets  consécutifs,  une  espace  libre  qui  ne  peut  Jamais  contenir  d'eau;  telle 
est,  par  exemple,  sur  la  lig.  14,  la  partie  e'  »'/qul  temiine  Tauget.  Cet 
eipace  peut  quelquefois  prendre  le  1/5  et  même  le  1/4  de  la  capacité 
aniuilaire  compi  ise  entre  les  couronnes  et  la  fonçure. 

Une  descoiidilicjus  essentielles  de  ces  roues  et  (|u'il  importe?  d'observer, 
c'est  fie  donner  à  leurs  atii,'els  une  cajtacité  telle  qu  elle  soit  nu  inoins 
(iiuihle  du  volume  ire;iu  à  (léjieiivcr,  a!in  qu'ils  ne  soient  jamais  n  iiiplis 
au  delà  de  la  moitié,  pour  que  I  eau  s'y  conserve  le  plus  longtemps  possi- 
ble, et  pour  (\VLe  cette  eau  ne  au  trouve  pas  projetée  au^lehors  par  l'action 
.v,Ala  force  centrifuge.. 

.'-'^  vfl  peut  donc  déterminer  la  capacité  qu*jl  çonvlf  ndrait  ^e  donnér  auK 
augets,  pour  remplir  cette  condition,  de  la  nianière  suivante  : 

D  i''|;ml  le  volume  d'i'nn  efTeflif  à  dé|ieiiser,  eu  mèli-es  tubes; 

l  la  iiii-;;eur  iuléiieuic  de  la  loue,  en  mètres;  •  • 

V  sa  vil«î>se  par  l"  à  la  circonférence,  également  en  mt'tres; 

P  la  profondeur  des  augets,  mesurée  dam  le  sens  du  rayon  :   '  •         ^  ■ 

on  a  évidemment  :  *  •  * 

pour  la  capacité  de  la  couronne  qui  se  présente  à  lYan  pendant  une 
se(;<uide.  Si  l'on  admet  que  l'espace  perdu    i'    (Og.  14),  plus  répais*» 
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senr  de  l'anget,  snit  égnlc  à  14  de  ta'(*npat  iii-  do  rèiui-ci,  ce  qui  peut  bien 
arriver,  surtout  lorsque  celui-ci  est,  an  bob,  on  aurait  : 

pour  le  volume  maximum  qui  peut  récHemenl  cotittiiir  de  1  eau;  par  con- 
séquent, pour  que  les  augets  ne  soient  qu'à  moitié  pleins,  il  faudi'ait  que 
l'oDeAI:  ' 

'  D  «  1/  2  X  3/4  i  X  i>  );  p 
joa  j)  »  3/B I  X  9  X 


3  X  i  X  tf 

Poor  des  ▼olomesd'eaolTès-faibles  de  100  i  150  litres,  par  exemple,  topro* 
foodeor  des  angets,  ou  là  largeur  di>s  couronnes,  peut  être  réduite  àO^lS 
«l'O"  20  ;  pour  des  dt'|)i>nsos  plus  fortes  deiOO  à  500  litres,  la  profondeur 
peut  ôlre  de  0"  2V  à  O^aO;  cl  loreque  le?  eoiirs  d'eau  sont  très-iiui!?siiifs 
elle  peut  atteindre  0'"iO.  Toutefois  elle  ne  doit  i;iniais  excéder  rclfe  der- 
ni(  re  dimension;  et  si,  d'après  la  formule  précédente,  on  trouvait  une  va- 
leur plus  grande,  il  serait  préférable  d"au{,Miienler  la  largeur  de  la  vanne, 
et  par  conséquent  celle  do  la  roue,  ou  la  vitesse  de  celle-ci,  et  par  suite 
celle  de  rarritèe  de  l'eau.  , 

JÈGAtTBMËRT  ET  NOMBitK  B'AvfiBfv.  •^L'écaf^meiit  des  angefs,  mesuré 
a  la  èircoaféreiice  intérieure,  est  un  peu  plus  grand  que  la  profondeur;  lors- 
qu'ils sont  ën  bois*  il  est  bon  de  l'augmenter;  on  peut,  en  général,  compter 
sur  14  ou  15  en  plus.  En  tout  cas,  il  convient  qu'ils  soÎ'MiI  en  nombre 
pair,  pour  la  facilité  de  la  division.  Dans  certaines  constructions,  il  r>t  utile 
ni<^me  (pio  cf>  nombre  soit  divisible  par  celui  des  bras,  qui  est  toujours 
pair.  Ainsi,  dans  l'exemple  donné  (flg.  1  et  SI,  pl.  37)  on  devait  naturelle- 
ment, pour  simplilîer  les  modèles,  placer  sur  les  couronnes  un  nombre 
4'àiigels  divisible  par  huit. -Mais  dtos  la  roue  représentéfe  fig.  1,  pl.  33, 
Unue  I),  où  la  couronne  est  fondoo  d'une  seiile  pièce  ovec  les  bras>  il 
n'élaitîpas  né^saire  que  46  nombre  4'augets  fût  divisible  par  six.  On 
donne  généralement  six  bras  aux  roues  de  2  à  3  métrés  de  diamètre,  huit 
à  celles  de  3"*  50  à  5  mètres,  dix  à  celles  de  ô" 50  à  S  mètres,  douze  i  celles 
"de  9'"  à     on  i'i  tnètres,  etc. 

Ou  pourra  n  _h  r  I  écartement défînitif  des augels,  uprèsen  avoir  fidèle 
nombre  par  division  de  la  circonférence  intérieure,  restant  d  ailleurs 
dans  des  limites  qui  se  rapprochent  de  la  profondeur  et  ne  Texcédent  pas 
liotablemitnt;  cependant  il  est  bon  de  remarquer,  que  lorsque  les  cpai»* 
«eui»de  lames  d'e^iti  admises  sur  la  roue  sont  considéra'bles  (qu'elles  sur- 
^l^nt  8  à  9 centimètres,  par  exemple  ),  il  convient  souvent  d'augmenter 
récartomenly  pour  ne  paii  étrangler  la  section,  et  que  radmission  soit,  ati 
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contraire,  plus  grande  que  repaisscur  de  ta  Inmn  ou  de  la  veine  fluide.  Il 
est  convenable  enfin,  que,  dans  tous  les  cas,  la  plus  petite  distance  i' 
(fig.  1     qui  existe  d*nn  aoget  à  l'autre,  soit  pluH  grande  que  l'épaisseur  de  ^ 
la  ?eine  de  0"  01  an  moins,  sans  compter  répeisseur  do  bois  ou  do  métal. 
Mais  cette  distance  dépend  liealiooup  anni  de  la  direcUob  oo  de  la  forme, 
qne  Ton  donne  aoi  augets. 

Pe  t  a  forhb  bt  du  tracé  des  aucets.  —  La  règh^  générale  établie 
par  M.  Morin  pour  tracer  les  augets,  consista  h  parliif^cr  la  largeur  des 
couronnes.  o«i  la  profondeur  trouvée,  en  d&i%  parties  égales,  d  y  faii  i'; 
pas«f'r  «ne  rii  ( onfiirence  que  l'on  divise  en  autant  de  puilitis  égales  que 
I  on  doit  jvuir  d  auuels,  de  trac'^r  p*ir  r^^  points  de  division  autant  de 
rayons  qui  concourent  au  centre  c  :^  ^our  lorraer  le  fond  de  l'aDi- 
gH,  et  de  tirer,  des  mêmes  points,  des  lignes  qui  passent  à  l'extrémitèdes 
rayoiis  prolongés  jusqu'à  la  circonférence  extérieure,  pour  déterminer  A 
fat-c  antérieure.  Lorsque  les  augets  sont  en  tôle,  il  convient  d'arrondir 
l'angle  du  fond  et  de  la  face. 

Celle  règle  doit  subir  toulcrois  dos  modifications  qu'il  importe  d'exami- 
ner. Il  est  évident  que  pour  arriver  à  ulîlisi  r  le  mieux  possible  Tatlion  de 
l'enii  sur  une  roue  à  augels,  il  faut  qnt^  celle-ci,  admettant  l'eau  par  son 
sommet,  la  déverse  le  plus  bas  possible.  Or,  on  peut  aisément  voir  que, 
pour  cela,  il  faut  s'arranger  pour  que  l'angle  de  la  face  antérieure  </  de 
Taugct  (fig.  U)  avec  le  rayon  <f,  qui  passe  par  son  extrémité,  soit  le 
pins  grand  possible,  et  que,  par  conséqoent,  Wngle  de  cette  face  avetï  Ea 
tangente  au  cOrcIe  extérieur,  soit  le  plus  petit  possible  \  et  cependant  il  ne 
faut  pas,  comme  nous  venons  de  le  dire  plus  haut,  que  Tespace  <f  ^  soit 
trop  étroit,  pour  qnc  l'admission  et  la  sortie  se  fassent  bien. 

Dans  le  cas  des  faibles  épaiî'Seurs  de  lames d  eau  admises  sur  la  roue,  on 
peut  réduire  l'angle  (f  l'  h  15  ou  16  degrés  (llg.  li  h\s),  et,  par  consé- 
quent, celui  i'  g'  g*  peut  s  élever  à  T  V  ou  7ô";  telle  est  la  valeur  des  angles 
des  augets  dans  la  rooe  de  M.  Hall  {fig.  11  )  ;  telle  est  au^si  celle  des  augets 
de  la  rooe  de  M.  BelloK  fig.  2);  telle  est  environ  celle  des  aogeta  de  la  roue 
de  U.  Haudttcœnr  (fig.  21,  pl.  38).  Dans  chacune  de  ces  rooes,  l'épaisieor 
de  là  veine  fluide,  è  la  sortie  de  l'orinc  e.  varie.de  5  à  8  centimètres ao  plus; 
la  partie  du  rayon  qui  représente  le  fond  de  l'atiget  est  aloi's  nécessairement 
un  peu  pins  ^M-ande  (|uela  moitié  de  It  !?irgcur  des  couronnes.  Et  en  su|)- 
posant  (jue  les  auget-^  soient  à  moitié  remplis,  ils  nc  commencent  A  déver- 
ser qu(^  lorsqu'ils  arrivent  v(ms  un  angle  de  30  iU.'Ki  ',  formé  par  le  ra\on 
passant  à  leur  extrémité,  et  par  lu  verticale  abaissée  d|i  (^nUT»     la  ioue. 

Dans  la  ronc^représentée  fig.  13  et  1^,  qui  admet  reaii  en  déversoir, 
l'angle  ^  V  est  de  et  celui  V  ^  est  par  suite-  de  la  partie  du 
rayon  ou  du  fond  des  aogéts  est  bien  égale  àift  moitié  delà  largeur  des 
couronnes;  mais  la  face  antérieure  S'avance  au  delà  du  rttNon  wivant; 
l'angle  i'  (f  <f  eût  été  évidemment  encore  pfus  petit  si  cette  face  avall  été 
tracée  du  milieu  de  la  couronne,  à  i'eatréinité  da  rayon  auiyaiitf  et  par 
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(  onH-(|uonl  l'ciiu  auiuil  commetu  é  à  dt'verser  plus  tôt.  Il  eu  est  de  même 
des  l'uucs  plus  petites  représeiiléTS  li;î.  10  cl  '10.      .  * 

Ainsi,  dans  un  grand  noaibre  de  cas,  on  |ieut  s'arrotiger  pour  que  Vangle 
de  Id  face  antérieure  de  Taugei,  avec  la  tangente  à  la  circonférence,  paa- 
sant  è  son  extrémité,  ne  s'élève  qu'à  15  ou  10  degrés,  et  que  dans  les  cir- 
constances les  moins  favorables,  il  n'cxct^dc  jamais  d'ailleurs  25  à  26^. 

■ 

APPI.iCATlONS. 

Tïous  allons  essayer,  pour  donner  quelque  écloircisscment  sur  les  règles 

t  pcécédentt's,  de  faire  (piolquosiiipplicationsqui  mcUront  les  conlre^mattres 
et  ouM'iers  iiitelligeiiU  à  iiK'^'me  lîc  les  (otniircndre  plus  fy(  in  nii  i;t. 

PuEiiiÈRE  QUESTION.  Soit  pi'()po«'''  d'étaltlii'  uiio  rouf  hydraulique  à 
augets,  recevant  l'eau  à  son  sommet,  dan^  h  <  ciirf^nstani  es  suivantes  : 

1"  La  thule  totale  disponible,  ou  la  liauleur  verticale  existant  <jnlre  le 
niveau  inférieur  et  le  niveau  supérieur,  est  de  4"'5G^  sans  vui'iatiOD  sen- 
sible; • 

2*  Le  yolume  d*eaa  à  dépenser  par  if*  est  supposé  i  Irès-pcu  près  con- 
stant,, et  mesuré  par  une  vanoe  verticale  avec  pression  sur  ToriBce,  et 
contraction  complète.  La  lai'gettpde  cette  vanne  est  de  0*50,  la  hauteur 
de  Touverture  est  de  0"'  I  V.  et  la  charité  ou  la  hauteur  eiistante  du  niveau 
su|)érieur  ou  centre  de  rorillce  est  dr  0  '  T). 

Première  solution.  En  cher.  hcmt  ilniis  la  première  tnhie  •1'"^  dépenses 
d'eau  (tnme  l'"^);  on  trouve  IM)  litics  iio  ii-  le  volume  d'ciiu  (jin  s'écoule 
piii  1  uritico  de  0"*  IV  de  hauteur  sur  i  lUi^  tre  de  large,  avec  une  pression 
sur  le  centre  de  0"  55,  par  conséquent  on  a  : 

^  X  0,50  »  IM)  litres. 

pour  le  volume  d'eau  écoulée  par      dans  l'exemple  ci-dessus.  ' 
En  se  servant  de  la  formule  déjà  posée  * 

D  »  i  X    X  l^2j|li  X  m 
Dans  laquelle  m  =  0,61 


,  .50  X  0,14  X  k  l9^02~x~ 0^55^  (Mil 

00  en  effeduaot.  D*a  0<n-«- 140,27 

Du    ^  ^  D  =  140»t  ,27 

Cett«  dépense  étant  connue,  si  on  n'est  pas  limité  pour  la  largeur  à 
'  dohp«r  à  la  roue,  on  pourra  f  établir  pour  qu'elle  donne,  à  Urèa-peu  près^ 
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le  maiinnimUelfct  utile  qn'OD  doit  en  attendre.  Pour  cela  çn  ^evra  régler 
sa  ^tette  v  à  1  mètre  par  secoode  à  la  circonférence ,  parce  qae ,  comme 

il  a  été  dit  plus  haut,  on  n'aorait  pas  d'avantagé  à  employer  une  vitesse, 
moindre,  à  cause  du  pins  grand  poids  résultant  d'une  augmentation  de 

lar(;eur  de  l;i  roue. 

En  adoplaiit  cette  vitesse  de  t  mètre,  celle  V  de  l'eau  sortant  de  rorifice 
pour  arriver  sur  les  augets  devra  être  de  2  mètres;  or,  on  a  vu  (|ue  celte 
vitesse  correspondait  à  une  hauteur  de  pression  II  de0'"â05  sur  le  centre 
de  rorifloe  (Voyez  et  S"  tables  du  tome  i").  On  peut,  d'ailleurs,  la  dé- 
terminer directement  par  la  formule , 

V  =  K^âîTH 

de  laquelle  on  tire 

V* 

I 

Cette  hauteur  est  déjà  à  déduire  de  la  chute  totale.  '  . 

Nous  avons  dit  qu'il  convenait  pour  de  petites  dépenses  d*eau,  de  donner 
peu  de  hauteur  à  Toriflee  de  la  vanne ,  afln  que  l'épaisseur  de  la  lame  Soit 
faible  et  que  l'admission  de  Teau  dans  les  augets  se  iisse  mieux  ;  on  peut 
la  régler  sur  0"06. 

anislha0«06. 

Ou  doit  ajouter  la  moitié  de  cette  hauteur  ou  0,03  à  ta  première  0.-205, 
pour  la  hauteur  entière  de  l'eau  dans  la  huche  devant  la  vanne ,  depuis  le 
niveau  supérieur  jusqu'au  fond.  Prenant  aussi  0"01  pour  hauteur  de  la 
légère  pente  du  petit  coursier  qui  eiiste  depuis  la  vanne  jusqu'au  sommet 
delà  roue,  et  0*01  pour  le  jeu  que  l'on  peut  supposer  entre  celle-ci  et  ce 
coursier,  on  aura,  en  déduisant  ces  quantités  de  la  chute  entière 

%P56—  +  0*03  +  O^Ot  +  O^Ol)  «  4*306 

pour  le  (li<inii H-r.  r.rln-irii)-  d  de  la  fOUC. 

.  Comme  on  doit,  autant  qu'il  est  jwssible  ,  disposer  le  canal  d'arrivée  de 
Teau  et  ta  largeur  de  la  vanne^  de  manière  qu'il  n'y  ail  pus  de  contraction 
sur  les  cdtés  latéraux  et  sur  le  fond  de  Torifice^  ijons  admettons  que  cette 
disposition  ait  lien  ici,  et,  par  conséquent,  le  coefficient  de  contraction 
m  sa  0,70. 

On  calcalera  donc  la  largeur  I  de  la  vanne,  par  la  règle  précédente,  on 
en  remplaçant  dans  la  formule 

•   D  

'  =     X  }/ 2    u  X '« 
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chacnne  de$  quantités  connaes  par  leur  valeur  numériinNi»  €e  qai.doone 

et  on  trouvera  : 

i»l»66. 

On  aurait  eu  le  môme  résultat  par  la  l"'  table  (tome  i'')  en  divisant  la 
dépense  i^O^i^-pAr  le  nombre  75,  correspondant  à  lahantenr  0*€6  dtl  IK* 
charge  0*20,  et  par  le  coefficient  1»  195,  car 

:  1,125  = 

Ainsi  la  tarffeur  de  la  roue,  en  ajoutant  0,fO  à  ee  résultai,  serait  de  1*76, 
ou  on  ponrrait  la  laisser  de  l*66,en  rétrécissant  alors  celle  de  4a  vanne  ; 
la  h:iutcur  de  rorifirc  serait  un  peu  augmentée,  il  est  vrai,  mais  l'épaisseur 

de  In  lame  arrivant  sur  les  aufrets,  ne  serait  tf)iijours  que  de  0"'0r>. 

La  profondeur  des.  augets,  déterminée  comme  il  a  été  dit  précédem^ 
ment,  sera 

P  =  »  =  0*211 

,       3  X  1"76  X  1» 

Par  conséquent,  le  diamètre  intérieur  d' de  la  roue  devient 

d' =  4'»505  —  0,2U  X  2  =  3-877. 

En  alimentant  de  1/5  environ  cette  profondeur ,  oe  qui  ferait  0^257, 
on  aurait  l'écartement  à  donner  aui  angeta. 
Ainsi,  comme  U^irconfériince  intérieure  est  égÉle  à . 

3,U  X  a-Sn  =  12-174 
en  là  divisant  par  0"257  il  vient 

42,174 


0,867 


â>  47,3;  soit  47  augets. 


Mais  pour  une  roue  dé  4*905  de  diamètre  eitérieqr,  U  flut  compteranr 
Sbraa;  si  on  veut  faire  lès  couronnes  en  fonte  et  par  segments,  il  est  utile 
que  le  nombre  d'augels  soit  divisible  par  8  ;  il  conviendra  donc  d'en  mettre 
48  au  lieu  de  47»  et  alors  ieor  .écartemeut  à  la  circonférence  ii(4érieure 
deviendra 

12,171 :  48  «  0-2B4. 

Maintenant  il  ne  restera  plus  qu  u  tracer  lu  l  oue  ;  pour  cela,,  on  décrira 
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avec  les  rayons  des  cercles  intérieur  et  ext(^rienr,  deux  circonférences 
concentriques,  on  divisera  la  première  en  i8  parties  égales,  et  par  chaque 
point  de  division. on  fera  passer  des  rayons;  on  portera  sur  chacun  d'eui, 
à  partie  de  la  ctrconfèreiice  intérieure,  une  distance  un  peu  plus  grande 
que  la  moitié  de  la  profondeur,  soit  0*13,  pour  marquer  les  fonds  des 
augets^  c'est-à-dire  la  partie  droite  i'W  (flg.  U);  alors  de  chacun  des 
points  tels  que  i',  comme  contres,  on  décrit  des  arcs  de  cercles  i'  c',  avec 
un  rayon  égal  à  Tépaissour  do  la  lame  d'eau  qui  arrive  sur  les  augcts,  cette 
épaisseur  étant  auîîinonféo  d  nn  oonlimôtre  seulement  environ,  si  los  au- 
gets  doivent  être  en  lùlo,  cl  de  3  centimètres,  nu  moins,  s'ils  doivent  être 
en  bois,  par  conséquent  avec  le  rayon  0'"07,  dans  ie  premier  cas,  et  avec 
celai  de  0'"09  dans  le  second.  On  mène  alors  des  mêmes  points  t' des  lignes.  * 
tangentes  i  ces  ares  de  cercle,  et  pn  a  la  direction  des  faces  antérieuréa'^ 
if^  dd  chacun  des  augets.  On  peut  encore,  si  on  le  préièra,  dé|ermin«r  te. 
direetiOB  de  ces  faces,  en  les  traçant  de  manière  qu'elles  forment  avec  Tes 
rayons  passant  à  lotn  extrémité  des  angles  de  7i  à  TS"». 

La  rooe  établie  de  c  'tlo  manière  pont  ro(  ovnir  82  à  8V  p.  0  0  de  la 
force  brute  de  l'eau.  Or,  celte  force,  exprimée  eu  clievaux,  est  égale  À  ^ 

 ijg       =  851  chevaux  vapeur. 

En  déduisant  6  à  8  p.  0/0  au  plus,  pour  los  frottements  des  tourillons 
de  la  roue  dans  leurs  coussinets,  on  peut  om  oro  compter  >aiis  ci  ninte  tpie 
la  force  utilisée  et  transmise  par  cette  roue,  pourra  être  de  75  p.  0^0, 

ou  8^51  X  0,75  8*6.38  chevaux. 

Le  nombre  dc^  révolutions  que  cette  roue  doit  faire  par  minute  est  de 
/  00  i  4,305  xa«U  «4»4i4; 

puisque  sa  vitesse  v  est  de  1  mètre  par  i",  ou  00  métros  par  1'. 

Dbuxioie  solution.  — £n  suivant  la  solution  précédente  on  a  vu  que , 
la  largeur  i  donner  è  la  roue  était  de  1"76  ou  au  moins  de  1*66;  on  aii^>' 
rait  pu  obtenir  une  largeur  beaucoup  nloindre,  en  la  faisant  tourner  plus 
vite  et  en  augmentant  la  vitesse  dê  Teau.  Supposons  qu'on  résolve  la  quefr^ 
tion  dans  l'hypothèse  que  la  vitesse  de  la  roue  dût  être  de  l'"50,  au  lieu 
d'un  mètre,  il  faut  alors,  pour  que  la  vitesse  de  l'eau  sortant  de  l'orifice' 
soit  double  de  celle  de  la  roue,  qu'elle  égale  3  mètres  par  seconde. 

La  hauteur  de  pression  du  niveau  au  centre  de  l'orifice  doit  être  pour 
cela,  de  O'^'iG  (2'  table,  tome  l"). 

Admettant  l'orifice  de  la  vanne  également  ouvert  à  0  où ,  la  hauteur 
totale  au-dessus -de  la  roue  nierait 

o,w  +  0,03  -i-  o,oa  =  O'-si, 
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par  coQséquent  le  diamètre  extérieur  de  celle-ci  .  .  ^ 

te  tergeur  de  te  vamie  on 

0,06  X  a'"  X  0"'7U    .  ' 
il  par  suite  te  tergeur  de  teToiie 

1,11  +  0,10=*  !■  21. 

Colle  lar;;enr  ost,  comme  on  \o  voit,  sonsiblonuMit  moindre  que  dans  le 
premier  cas;  di-^oiis  aussi  que  l  olTel  utile  que  cette  roue  plus  ('"tioite,  mar- 
chant à  la  vitosc  (le  l'"r)0  par  1",  sera  capable  de  transmettre,  sera  4  à 
5  p.  0  0  plus  faible.  «A'iterniant  il  peut  être  préférable  dans  bien  des  cir- 
constances d'adopter  plutôt  cette  largeur  plus  faible,  soit  pour  rendre  te 
roue  plus  légère,  et  plu»  économique  de  construction,  soil  encore  pour  te 
mettre  plu9  en  refipbft  avec  la  vitesse  è  communiquer  aux  appareils  i 
Wnvoir.  Ainsi  il  est  évident  que  cette  roue  devrait  faire 

60  X  1-50  ï  4»05  X  6,14  «  1^ 

révolutions  pwt  minute,  tandis  que  la-première  ne  fait  que  4,H.  Les  autres 
parties  de  la  roue,  qni  se  détermineraient  d'ailleurs  corodie  d-dessus,  se- 
raient à  peu  près  les  mêmes. 

Tkoisi^:me  soLPTioN,  — On  pourrait  encore  consti  uire  la  roue,  en  ad- 
metfant  un'-  éj)  tisseur  d' lame  d'eau  sensibiemenl  plus  i.'!  ari<le  i]U"  <m'!Io  'Jup 
laquelli'  nous  avons  basé  les  calculs  précéilents  ;  aiii-i  on  pourrait  sup|)ti?er  , 
que  l'orifice  fût  ouvert  à  0"»10  au  lieu  «le  0"'(iO;  dans  cû  cas,  la  larj^eiir  de 
la  vanne  et  de  la  roue  serait  bien  moindre,  mais  remarquons  Uien  qu  .-  ce 
serait  le  cas  le  plus  désavantageux,  parce  qu'il  faudrait  faire  les  augct»  plus 
ouverts,  c'est-à-dire  que  l'angle  de  la  partie  antérieure  avec  te  tangente  à 
la  circonférence  extérieure  et  passant  par  son  extrémité,  au  lieu  d'être  de 
•  15  à  1G°  devrait  être  de  30  i  32",  les  augets  seraient  plus  profonds  et  plus 
écartés,  ils  déverseraient  beaucoup  plus  lAt,  cl  il  en  rrsulteralt,  par  suite, 
une  dinV  i  ence  en  moins  d'oflct  utile  (jui  pourrait  s'élever  à  15  p.  0  0.  II 
est  vrai  que  la  largeur  de  la  vanne  serait  réduite  à  1  mclre,  en  ne  faisant 
marcher  la  roue  qu'avec  une  vitesse  de  1  mètre  par  \  ",  et  quVlle  ne  serait 
plus  que  de  0"67  ;  lorsque  la  roué  marcherait  à  la  vitesse  de  i'"50,  la  pro- 
tondeur des  augets  serait  environ  'de  0"34,  et  leur  écartement  de  0*40. 

Oh  conçoit  qu'une  telle  disposition  ne  peut  convenir  que  dans  le  cas  où 
les  volumes  d'eau  à  dépenser  sont  beaucoup  i  l  is  considérables,  et  qu'on 
est  tout  à  fait  limité  par  te  largeur  à  doHner  à  la  roue. 

Deuxième  qdbstion.  — On  propose  d'établir  une  roue  hydraulique  à 
augets  recevant  l'eau  par  son  sommet,  avec  les  données  suivaules  : 
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La  chute  totale  disponible  est  variable  de  ^"50  à  i^fiO,  c'est-à-dire  que 
le  niveau  supérieur  est  susceplihio  d'augmenter  ou  de  diminuer  de  0'"  10. 

Celte  cliute  est  partagée  sur  deux  roues  à  remplacer  par  une  seule.  Sur 
l'une,  la  d<''pense  d'eau  s'effectue  par  un  orifice  vcrlical  de  iî"'G2  de  large 
sur  O^OS  à  0"0G  de  bauteur,  avec  une  pr^ession  maximum  de  0"''iG. 

Sur  la  seconde^  la  dépense  d'eau  a  lieu  par  une  vanne  veiticalq  de  0"65 
de  large,  ouverte  à  0"04  ou  O'^OS  de  baulem^  avec  une  pression  moyenne 
de  0*80.    .      ^  ^ 

La  contraction  a  liea  snr  trois  côtés  de  iVrifice  dans  les  deux  cas.  On- 
voudrait  que  la  largeur  de  cette  roue  n'excédnt  j  .is  '2"92,  et  cependant  on 
tient  à  conserver  la  huche  qui  existe,  et  dont  l.i  iar^'eur  est  de  2" 02. 

Solution.  —  La  dépense  d'eau  par  la  première  viinne  de  2" 62  de  large, 
lorsqu'elle  est  ouverte  à  Û'"Oô,  est  de  (voir  la  1'"  table,  tome  i")  ^ 

D  «        X  93  lit.  X  1,035  «  351  litres. 

(  Il  raut  multiplier  par  1,035,  quand  la  contraction  a  lieu  sur  troi»c4tés 

de  l'orilicj'.)  •  •  - 

£t  lorsqu'elle  est  ouverte  à  0'"0&,  on  trouve 

D  »  S-ea  X  lit  lit.  X  1,035  =  301  litres. 

». . 

Par  conséquent,  la  dépense  moyenne  est  de 

251  +  301  -  ... 

— g  =  af76  Utres/ 

Pouf  la  seconde  vanne,  on  trouve^  avec  Toriffce  de  0"^0i  * 

P  =  O^ôô  X  no  X  1,035  =  CG- litres, 

et  avec  Torifice  de  0*05, 

D    0»65  X  m  X  1,035  »  Sk  Utres. 

La  dépense  moyenne  a*  75  titres. 

Ainsi  la  somme  des  deaz  moyennes  est  de  - 

276  +  75     351  litr^  par  ' 

Mais  Ton  doit  calculer  snr  la  plus  grande  dépense,  laquelle  est  de 

301  +  Si  s  385  litres. 

La  hoche  e\i;.tanle  di'vant  ôlre  conservée,  la  charfçe  d'eau  sur  le  centre 
de  l'orifice  est  sui)pu8éc  ne  pouvoir  cli  e  que  de  0"'4()  au  plus,  et  la  largeur 
de  la  vanne  rester  à  2"62.  Par  conséquent,  pour  pouvoir  efTectoer  la  dé- 
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pense  maximum  de  385  litres,  il  faudrait  que  la  4»auMîur  de  l  oriUce  fût 

j      ■  J> 

ou     '        '  *    .        .  • 

*        X  3-  X  oea 

L'ép«iisseur  de  la  lame  dVnn  arrivant  sur  les  augets  .est  évidemment 
sensiblement  moindre,  puisKiue  la  laigeur  de  la  roue  est  de  0*30  plus 
grande  que  relie  de  la  vaniic  ;  elle  n  est  iiuèrc  en  effet  que  de  (TOti». 

Le  diamètre  extérieur  de  la  roue  serait  alors 

4-6î—(d,MÏ +0,039 +  0,08)=  4"10.  - 

Sa  largeur  étant  limitée  à  2">n2,  la  profondeur  à  dojincr  aux  augctspour 
qu'ils  ne  soient  qu'à  moitié  pleins,  en  admettant  une  vitesse 


Berait 


V 


8X0.38-  ^ 
^     3  X  2P92  X  1,50 


Expériences  sfr  la  roue  nfe  M.  Uri  ior.  — ■  La  roue  en  fonte  repré- 
senU'e  sur  la  pl.  37  est  à  peu  |)i  ès  élablic  dans  les  conditions  précédentes; 
elle  remplui  c  en  effet  deux  roues  ù  uugels  qui  fonctionnent  sur  le  m^me 
cours  d'eau,  dans  rétablissement  dit  da  Moalin.  U  plus.forte  de  ces  roaes 
faisait  marchent 

28  machines  à  carder  la  laine» 

1  loui». 

10  métiers  en  izro^  de  60  broches  chaque, 

;i  lueUcr»  tu  uu  de  2i0  » 
12  métiers    >    de  180        i>  ' 

1  sde  i 

3  toors  I  marchent  pas  constamment. 

La  plus  faible  roue,  supprimée,  actionnait  ; 

1  loop» 

2  machines.à  carder, 

7  métiers  de  180  brochet. 

0  avril  18^,  M.  Bellot,  désirant  se  rendre  «ompte  de  l'effet  utile  de 
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sa  nouvelle  roae  «o  tonte»  ût  tee  une  preuticie  «preuve  de  ia  manière 
suivante: 

Tout  le  train  des  machines  précitées  étant  en  marche^  sur  ie  premier 
arbre  de  traosmissioii  fainnl  4a  krân  par.l';  il  fit  appliquer  lia  h(^,  avec 
on  poids  correspoodant  à  nne  force  additiooiiêlle  de  5  cheVm  vapen^, 

La  pression  sui*  le  centre  de  l'oriiice  était  de  0™  40,  '  . 

La  hauteur  de  cet  orifice    •         •    '  O^OT. 

En  prenant  pour  coefflricnt  de  contraction  0,70,  on  trouve  que  la  dé- 
pense d'eau  écoulée  sur  la  largeur  de  ^'"62  était  de  3â9^i-6  par  V\  soit 
3C0  litres. 

La  chute  étant  eo  ce  moment  de  4*" 53,  la  force  brute  de  l*eau  était 

doue  de  -,  •    ,  ' 

4,63  X  360     -  .  „  , 

-s — ■    s  ai/rBcfaernix  Tapeur. 

On  estime  que  tons  les  métiers  et  macliînes.  préparatoires  ci-dessos 
exigent  au  moins  i2  chevaux  vapeur  eiïcctirs  ;  par  conséquent,  la  puissance 
réeHe  obtenue  â  l'arbre  de  couche  était  au  moins  de  17  chevaux ,  et  le 
rapport  do  l'effet  utile  à  la  force  dépensée  était  comme  17 .:  31,73,  soit 

78  pour  100. 

On  peut  vérifier  que,d  après  les  dimensions  donnros  aux  augets,  ils 
n'étaient  pas  à  moitié  pleins,  et  que  la  vitesse  à  la  cii  cunrérence  de  la  roue 
était  environ  de  i'"5G  par  i^',  c'est-à-dire  les  0^36.  environ  do  celle  de  l'eau 
sortant  de  l'oriiice» 

Pour  vérifier  si  la  roue  serait  capable»  par  sa  coostroctioo,  de  résister  i 
un  grand  efTort,  on  a  fait  une  secQ|ide  épreove,-dan8  laqoeUe,  après  avoir 
débrayé  les  machines  et  métiers, on  a  chargé  le  frein  de  SO  chevaux;  mais 
ro]H'!  ;i(ion  n'a  pu  être  faite  cnlièremont .  |inrrn  qiu»  les  coussinets  du  frein, 
qui  ctaient  en  bois,  se  sont  écliauflés  trop  lorleniont.  Toutefois,  M.  Col- 
lière ,  neveu  de  M.  Bellot,  et  qui  a  suivi  la  construction  et  les  épreuves  de 
cette  roue,  put  encore  remarquer  le  fait  suivant  : 

La  pression  sur  le  centre  de  l'orifice  était  de  0'"  33, 
-  Lahauteur  de  cet  orifice  0,16, 

ce  foi  coRespondait  à  une  forpe  bnite  d'environ  45  chevaoï.  ^près  une 
telle  épreuve,  la  roue  n*a  éprouvi^  aucun  craquement,  et  depuis  eUè  a  tou- 
jours fooctionué'comme  si  on  n'avait  rien  fait. 

B£SUMÈ  DBS  PRINCIPAI.ES  DONNÉES  SUR  LKS  DlFFÂRENIfS 
ROUES  UliPUÉSEMLES  Pl.  38.  ;  / 

Gbaudb  rwjb  de  M.  ^Psaior.  —  Noos  avons  dit  que  cette  roue'  était 
établie  sur  une  chute  dbponjble  d'environ  12^80;  elle  fait  marcher  un 
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moulin  à  l'anglaise,  à  triple  liru  nnis  dr  (inati  e  paiivs  de  meules,  qui  peuvent 
moudre,  pour  ta  boulangerie  lyonnaise,  75  à  (H)  hectolilns  de  blé  par 
2^  heures. 

L'eau  â6  source  qui  l'alimente  étant  amenée  par  un  canal  déjà  construit, 
on  a  pu  (éterminer,  pour  rétablissement  de  cette  roue,  le  volume  dispo- 
nible, en  mesurant  la  section  de  ce  canal,  et  en  cherchant  la  vitesse  moyenne 
de  l'eau.  La  quantité  est  très-variable,  car  elle  s'est  élevée  à  100  et  120 
litres  par  l"  ;  elle  est  quelquefois  réduite,  en  été  à  moins  de  50  litres. 

DkPIînse  d  eau  par  vji  CANAf .  —  CoHime  le  cas  de  l'écoulement  de 
l'ejui  pnr  un  canal  dé(  ninort  m*  ))h  h dU',  nous  croyons  devoir  prnlitcp  de 
celte  t  ircoiiblancc  pom  (lomier  ^u«n^l(  temenl  ipour  les  industriel.s  ijui  iii' 
les  connaissent  pas  uik  oie  ]  les  r(';;!es  pratiques  que  l'on  doit  employer 
poui'  déterminer  le  volume  d'eau  qu  il  peut  fournir. 

L6  QM>yen  le  plus  si  nple  est  de  chercher  la  Titesse  à  la  surface,  en  jetant 
dans  hi  partie  la  plus  *^ulière  du  canal  des  corps  lég,ers,  tels  que  des 
morceaux  de  chêne ,  et  en  observant  les  temps  qu'ils  mettent  à  parcourir 
une  longuenr  mesurt-e  ;  cette  longueur  en  mètres,  divisée  par  le  temps  en 
secondes,  donne  la  \itess"  cheiclit'c.  Lorsque  cette  vitesse  est  comprise 
entre  O^-JO  et  1"'50,  on  en  prend  les  0,80  pour  ri\(»ir  la  vilcs-^t'  nio\enno  : 
ce  (  oefticient  peut  s'élever  à  0,85  pour  des  vitesses  à  la  surface  de  0^00 
à  2'»  :a). 

On  peut  alors  calculer  le  volume  d'euu  que  le  canal  peut  donner,  en  mul- 
tipliant la  hauteur  de  la  section  d'eau  par  la  largeur  moyen  ne,  ce  qui  donne 
la'surface,  puis  ce  résultat  par  la  vitesse  moyenne. 

ExE'iPLB.  —  La  largeur  d'un  canal  à  seetion  rectangulaire  est  de  0*00, 
la  profondeur  de  Wwu  dans  ce  canal  est  de  0'"18,  la  vitesse  è  ta  surface 
SB  i^âO,  quelle  est  la  dépense  d'eau  de  ce  canal  par  1"T 

Ona:  .  1-20  x  0,80  »  0-00 

^ur  la  vitesse  moyenne. 

Et  comme  Taire  de  la  section  mouillée  est  égale  à 

•  4 

0-60  X  O-MS     G""!  0108. 
On  a  :  .  D  »  0,00  x  0,0108  «  O^^im 

ou  D  s  10l>  litres  enviroq. 

Dans  k  roue  de  M;  Perrot,  on  a  co|p^6  sur  une  dépense  dè  ISO  litres 
par  l'^  et  on  lui  a  donné  1  mètre  de  largm. 

Cette  roue  fait  deux  révolutions  par  minute ,  et  les  mouvements  sont 
combinés  pour  que  les  moules  fassent  1-20  tours  à  la  vitesse  normale. 

Nous  avons  vu  que  son  diamètre  est  de  12*35,  par  conséquentsa  vitesse 
i  la  circonférence  est  de  : 

12.35  X  3,1V  X  a  . 

 âô  «l^SDiparl, 
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Or,  la  profondeur  des  augets  —  O^àn  (ils  sont  au  nombre  de  120,  et  en 
bois  de  0">027  d'épaisseur^  on  peut  voir  d'après  la  formule  établie  : 

-    "  •  D  =  3/81  X  y  X  i>> 

*    dans  laquelle,  remplaçant  les  quantités  connues  par  leur  valenr, on  trouve» 

_      3  X  l-"  X  1™292,  X  0-19 

D  »  5 —  «  1135. 

que  les^  augets  sont  à  moitié  pleins,  lorsque  le  volume  d'eau  i  dépenser  est 

de  113  litres  par  seconde. 

Avec  celte  dépense,  la  chute  totale  étant  de  12">80^  la  force  brute  de  la 
âourcc  est  de 

12-80  X  1131'»  . 

 —  =  19,28  chevaux- vapeur. 

75     '  ■     '  . 

On  oUtient  en  effet  utile  près  de  15  chevaux.  , 
fiooB  DB  M.  HACDUCOEim.  —  La  première  roue  étabMe  chez  -ce  meu- 
nier à  Bures,  par  M.  Cartier,  ayant  ses  augets  en  bois,  avait  les  dimensions 
suivantes: 

I)iiHn«'trp  rxlérienr   3'"i'r)0 

Diiuuflrc  iuU'iicur   2,  (i84.       •  • 

Profondeur  des  augets   0, 283  • 

Largeur  intérieure.   3,010 

Nombre  de  tours  par  1"   6, 5 

Nombre  d'augets. .«;...   32. 

-Chute  totale   3"66 

Vitesse  de  la  roue  par  V  » . .'.   1, 114  . 

La  dépense  d'eau  s'effectue  par  une  vanne  verticale^  de  2^52  de  largeur 
qui  varie  de  .150  à  400  Utres  par  1",  comme  la  hauteur  de  pression  est 
vai^iahle  entre  0*33  àO">40  dans  la  plus  grande  partie  de  l'année; 

Lorsque  les  augets  sont  à  moitié  remplis,    dépense  est  de 

3  X  3,01  X  1,114  X  0,288 

.  1)  =  '  r~ — j   —  356  litres  par  1". 

L'angle  de  la  tucc  aiitérieurç des  augets,  avec  le  rayon  passant  à  leur 
extrémité,  étiiit  (le  67". 

Dans  la  nouvelle  roue,  où  les  augets  sont  en  tôle,  la  capacité  est  néces- 
sairement un  peu  plus  grande,  puisi^uo  leur  profondfMir  étant  la  môme, 
leur  épaisseur  est  neuf  lois  plus  petite  que  c^Ue  des  augets  en  bois.  L'angle 
de  ces  augets  est  aussi  un  peu  augmenté,  comme  on  le  voit  fig.  21.  La  lar* 
geur  de  la  roue  «  également  été  augmentée  d'environ  0"10., 
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Lorsque  le  volume  d'eau  est  de  400  litres  par  i",  la  force  disponîMe  de 
la  chute  est  de 

—  «  Î9JS/Ï  chevaux  vapeur. 

Avec  cette  force  ou  fait  roarcber  facilement  les  cinq  paires  de  meules, 
plus  les  appareils  de  nettoyage  et  de  blutage  ;  et  le  travail  est  environ  de 
18  à  âO  hectolitres  de  blé  moulus  par  paire  de  meules  et  par  2V  lieures. 

IlouE  DE  MM.  Japt.  —  Lorsque  le  vannage  est  oblique  ou  lorsqu'il  est 

horizontal ,  rommc  dans  la  roue  repr«*sentée  (îg.  19,  nous  avons  va  qu'il 
fallait  coïKlniic  rpnii  -^uv  nugels  de  la  roue,  par  un  coursier  l'ndiné  N' 
ou  bec  de  v.iîiat',  donl  riiicliiiaisoii  doit  corn'Sjtondre  à  la  direction  du  fiict 
moyen  de  l'eau,  en  donnant  aux  parties  anlci  icures  de»  augets  un  Jir» u  - 
tioD  telle,  qu  elles  forment  avec  les  tangentes  au  cercle  extérieur,  et 
passant  par  leur  extrémité,  on  angle  de  20  i  30"  :  on  peut  aussi ,  sans  cal- 
culer la  courbe  décrite  par  le  Qlet  moyen,  faire  suivre  au  bec  de  vanne  une 
inclinaison  semblable,  c'est-à-dire  le  diiiger  suivant  une  ligne  faisni:t  avec 
le  fond  de  la  huche  ou  du  canal*  supposé  ù  peu  près  horizontale,  le  même 
angle  de  20  à  30'\  Nous  croyons  que  celle  règle  est  suflisamment  un  acl  ' 
poiii-  !a  ]n;!tiqiic  et  qu'on  évite  ainsi,  autant  que  possible,ics  diocsdc  Teau 
contre  les  rclKtrds  des  augels. 

Ainsi,  dans  la  petite  roue  de  2"^  20  de  .MM.  Japy,  l'angle  des  auget^  avec 
la  tangente  au  cercle  extérieur  est  de  '33<*;  l'angle  du  coursier  incliné  W 
avec  le  plan  horizontal  de  la  huche  est  aussi  de 

Les  dimensions  prmcipates  de  cette  roue  soYit  les  suivantes  : 

Diamètre  extérieur   2™20 

Diamètre  intérieur   1,88 

Nombre d'augets   28 

Profondeur  deé  augets   0"ld 

Hauteur  totale  de  la  chute   %k80 

Hauteur  de  presrioa  sur  l'orifice....  0,â2 

Llndinalson  des  augets  sur  les  ro}  uns  passant  à  leur  extrémité,  est  de  67*. 

POIDS  ET  PBIX  DB  BEVIENT  DE  DIVERSES  BOUES  A  AUGETS. 

Comme  nous  l'avons  dit  en  commençant  cet  article,  nous  allons  do!  (irr 
les  poids  et  les  prix  de  jilusieurs  roues  hydrauliques  à  augels.  établies  erj 
fonte  et  en  (ei-.  on  v\\  ho  s  et  en  fonte.  Oiiuwjue  c*  s  données  .ai  ient  né- 
cessairement, suivant  le  genre  de  constrnrlio!»  adopté,  suivant  les  matières 
premières  employées,  comme  aussi  suivant  les  localités,  nous  espérons 
cependant  qu*elies  intéresseront  non-seulement  les  constructeurs  qui  s'oo* 
cupent  de  ce  sujet,  mais  aussi  les  industriels,  les  manufiietttrien,  qui  em- 
ploient ou  veulent  dire  monter  de  tels  moteurs. 
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Une  telle  rone  a  marché  joar  et  nnit  pendant  sept  années  cooséentives. 

C'est  pi-iiicipalément  ù  cause  des  augets ,  qui  étaient  en  partie  détériorée^ 
que  M.  Hauducœur  l'a  fait  remplacer  il  y  a  quelques  mois. 

Les  dimensions  de  la  !io!i\  <  lit"  roue  sont  restées  les  im^nïci.  à  r«>\<  optit>n 
des  augcts  (jui  sont  au  nuinlnc  de  36,  au  lieu  de  32  et  eii  tôle  de  "i  mil!. 
d'épai>SLur,  avec  la  lonvure,  au  lieu  de  plam  lies  de  eliène  ;  les  autres  par- 
ties sont  tout  à  fait  semblables  à  celles  de  la  première  roue. 

Le  poids  des  36  angets  en  téle,  qui  comprennent  chacon  9"S0  de  lar- 
geur ,  sur  0*81  de  développement  avec  le  fond ,  est  de  S093  kilog.,  dont 
32  kil.  de  rivets  pour  les  lier  entre  eux,  et  6  cercles  en  Ter  méplat  rappor- 
tés  >eis  les  bords  des  couronnes.  Ces  tôles,  achetées  au  poids,  à  raison  de 
70  fr.  les  100  kil.,  ont  dUi  comptées,  toutes  façonnées,  *!ntjs  le  prix  de 
vetite,  à  raison  de  1  fr.  50  le  kilog.  ;  par  conséquent  les  30  an^^etssont  re- 
venus à  3,139  Ir.  Le  propriétaiie  a  payé^  eo  outre,  250  fr..pour  les. déchets 
de  la  tôle. 

Il  est  ai^é  de  voir  que  le  poids  de  la  uouvelle  roue ,  avec  ses  augets  eu 
'  t61e  »  n*est  pas 'aussi  élevé  que  celui  de  l'ancienne.  En  effet,  les  32  augets 
en  chêne  y  avec  la  fonçure  et  les  trois  cercles^  pèsent  ensemble  2178  kil.  ; 
c'est  donc  85  kil.  en  plus  de  l'autre. 

Elle  est,  à  la  vérité,  plus  dispendieuse,  car  son  prix  s'élève  à  0/«90  fr.  ; 
mais  pour  cette  nu{:;mpntation  de  (léneTi^e,  qui  se  moule  à  environ  1 .750  fr. 
pour  le  |)ro|irit't;iire ,  il  est  certain  (l  ,i\nii  une  roue  qui  diireia  h  -aucoup 
plus  de  lenq)S  que  la  première  ,  surirait  en  ayant  le  soin  de  renouveler  la 
peinture  des  auj^ets,  tous  les  deux  ans,  par  exemple. 

Dans  l'évaluation  précédente,  ne  sont  pas  compris  les  frais  de  pose,  que 
l'on  peut  estimer  à  300  fr.  Du  reste,  la  valeur  totale  de  la  roue  doit  néces- 
sairement varier  suivant  les  localités.  Construite  à  Paris,  où  la  main-d'œo: 
vre  et  les  matières  premières  sont  généralement  plus  élevées  qu'ailleurs, 
on  peut  re;;arder  le  chiffre  donné  comme  maximuiu  du  prix  de  n  vient. 

Le  poids  tnlal  de  la  roue  ,  lorsqu'elle  est  en  a(  ti\itf.  et  que  le  volume 
d'eau  disponilile  est  de  VOO  litres,  par  seconde,  e>t  enviion  de  9100  à  Î)3o0 
kilog.,  en  y  comprenant  le  poids  du  premier  engrenage  moteur  (jui  est 
monte  à  1  e\lrénuté  de  i  arbre.  Ainsi  les  tourillons  de  c«  dernier  sont  sus- 
ceptibles de  porteir  chacun  une  charge  de  4550  à  (600  kilog. 

11  serait  facile  de  déterminer  par  analogie  le  poids  et  le  prfi  d*une  roue 
construite  d'une  manière  à  peu  près  semblable,  et  qui  aurait  plus  ou  moins 
de  largeur,en  observant  qu'au-dessous  de  2  mètres  de  large,  elle  n'aurait 
que  deux  coifronnes  ou  cordons,  et  au-dessus  de  4  mètres,  il  faudrait  lui 
en  donner  plus  de  trois. 

Koi:e  en  fomk  pi:  .M.  Convkht. —  Xons  n-  ons  dit  que  (  <  tte  roue  avait 
2"*  28  de  diamètre  extérieur  el  1  mètre  de  largeur  inlei  i?  me.  Les  dfuv 
couronnes  ont  chacune  0"'019  d  épnihseur,  sur  O^iâ  de  large,  avec  dc*s 
rebords  à  l'intérieur  pour  recevoir  les  augets  en  téle  ;  elles  sont  fondues 
avec  les  tourteaux  et  croisillons  à  six  branches  (voyez  pl.  33,  tome  r*); 
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tes  tôles  des  angets  et  la  .  fonçare  ont  3  à  3 1/2  mitlimètres  d'éfNiisflenr. 

Le  poids  total  de  cette  roue,  sans  son  arbre,  est  de  f  ,GOO'kil.  ;  farbre^ 
qui  est  en  fer  forgé,  est  de      kil.  ;  le  corps  de  cet  arbre  est  de  0^  12  de 

diamètre  ,  et  il  a  environ  3  mètres  de  longueur,  parce  (|u'il  se  prolonge 
dai»s  l'intérieur  du  moulin.  Il  porte,  vers  mif^  de  ses  extrémités,  une  roue 
d'angle  de  l'"63  de  diamètre  primitif,  et  dont  le  poids  c<\  de  MTo  kil. 

Cette  roue  a  été  établie  avec  les  autres  parties  du  mécanisme  du  moulin 
de  3  paires  de  meules ,  <:omprenant  les  arbres  tournés ,  les  engrenages 
alésés,  tournés  cl  taillés  à  raison  de  I  fr.  60  cent,  le  kilog.  ;  aussi  elle  est 
revenue  seule  avec  son  arbre  ^  au  propriétaire ,  à  3,-208  fr.  Elle  n'aurait 
probablement  pas  coûté  plus  de  3,000  fr.  si  on  l'avait  construite  à  un  prn 
séparé  de  celui  du  roédiiiisoie. 

La  vitesse  de  la  roue,  à  l'état  normal,  est  de  15  révolutions  par  minute> 
ce  qui  lui  donne  1™79  à  la  circonféron'-e  par  1".  En  admottant  une  dépense 
de  150  litres  par  seconde,  qui  coi'respoiid  à  peu  h  l.n  capacité  desaugcts 
remplis  à  moitié,  on  peut  trouver  (jne  la  (  iiur{,'e  totale  sur  ses  deux  touril- 
lons est  de  '2,800  kilog.  environ;  avec  un  plus  grand  volume  d'eau,  elle  peut 
s'élever  à  3,000  kilog.,  soit  1,500  kilog.  sur  chaque  coussinet. 

Uné  telle  roue,  construite  en  bois,  étirait  coûté  an  moins  2,000  fr,  ;  eHe 
ne  présenterait  évidemment  pas  la  même  solidité  que  celle  en  fonte ,  ne 
pourrait  pas  durer  aussi  longtemps,  occasionnerait  plus  de  réparations,  et 
elle  serait  d'un  poids  au  moins  aussi  considérable.  Depuis  plus  de  trois  ans 
que  celle-ci  fon(  lionne,  çllc  n'a  exigé  aucun  fraisd'entreticn.  Il  est  prolialde 
qu'elle  marcliern  nu  ore  ainsi  fort  longtemps.  Kn  la  construisant  avec  des 
augetsen  tôle,  les  couronnes  et  les  bras  restant  en  bois,  elle  aurait  exigé 
plus  de  main-d^œuvre  et  par  conséquent  elle  serait  revenue  à  un  prix 
presque  aussi  élevé  que  celle  en  fonte.  .*  ' 

Quoique  le  propriétaire,  M.  Couvert,  ajt  fait  monter  trois  poires  de 
meules,  cette  roue  n'en  fait,  toujours  marcher  que  deux,  et  quelquefois 
même  une*  seule,  lorsque  la  source  n'est  pas  abondante. 

RorE  EN  FoyrE  et  en  fer  de  M.  Bellot.  —  Nous  devons  à  cet  habile 
manufacturier  d'avoir  bien  voulu  nous  communiquer  le  poids  des  pièces 
et  le  prix  de  revient  de  sa  roue  en  fonte  que  nous  venons  de  décrire, 
et  dont  nous  avons  donné  toutes  les  dimensions.  Nous  remarquerons 
que  cette  roue  u  elé  faite  à  Angecourt ,  près  Sedan,  à  proximité  d'une 
.usine  à  fer,  où  Ton  a  pu  avoir  les  matières  premières  à  très-bon  compte, 
condition  importante,  que  Ton  ne  peut  pas  négliger  de  prendre  en  consi- 
dération. 
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Cette  rooe  est  reTenoe»  comme  on  le  voit,  mise  en  place,  A  environ 
f  ,700  fr.  :  pour  pea  que  FoD  compte  let  ob|ets  manqnée  on  antres  non- 
▼ateon»  on  peut  életer  ce  chiffre  à  10,000  fr.  Gommé  le  poids  total  de  la 
roue^  en  y  comprenant  l'arbre  et  lef  palîen,  eat  de  il^Ukl  kilogir,  le  prii 
de  ra? ieot  est  dîme  de 


10,000 
11^24 


OfrSVOparUlog. 


Si  l'on  nippose  que  la  dépense  d'ean  devienne  aases  grande  pour  que  leg 
•Bgels  soient  A  flsoiUé  remplis,  lorsqa'ils  mardMnt  afee  nue  WleaK  de 
1*16^ par  1''  eilériearenKDt,  la  ehsrge  totale  sur  cbacoa  dea  deoi  tonril- 
Ions  qui  sont  en  fèr  aciéré,  peut  être  enriroo  de  0,100  kilog.  Lorsqoe  les 
aogets  ne  «ont  remplis  qu'au  i/k  de  leur  capacité,  la  charge  est  encore  aa 
moins  de  6,000  kilog.  sur  chaque  tourillon. 

Grande  rode  de  M.  Perrot.  —  Le  poids  de  cette  roue,  représentée 
sur  les  fig.  12  et  13  de  la  pl.  38,  peut  s'élever  à  12,000  kiiog.  à  vide. 
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En  oflTet,  le  poids  do  l'arbro  on  fonto  était  de  530  kil. 

Celui  du  l'arbre  en  for  qui  l'a  irnipkicuestenviroade.  430  kilog. 

Celui  des  deux  croisillons  en  l'unli'   757 

Celui  des  sej^nuMib  donlés  formant  l'engrenage. .. .  1,149 

Ferrures,  boulons  et  vis,  environ   500 

Le  poids  des  cooronoes  et  augets  en  cbêne,  calcnlé.  ^,000 
Gelai  des  9k  bras  en  chêne ,  des  trarerses»  croii  de 

SainlrAndré»  etc.  (aiusi^calcalé)   5^165 

/  Total   12,001  kilog. 


Le  prix  de  cette  rooe  est  de  : 

Arbre  et  tourteaux   1,500  fr. 

Engrenages  et  boulons   1,860 

Paliei"8.  chapeaux  et  coussinets   120 

Toute  la  partie  en  bois   3,500    •  •  • 

Total   6,980  fr. 

Soit  7,000  fr.  le  prix  total  de  ladite  roue.  En  la  construisant  en  fer  et  en 
fonte,  elle  serait  évidemment  revenue  à  plus  du  double. 

Los  tourillons  en  for  ontO^Hô  de  diatnotre,  sur  0'°  15  de  largeur;  la 
charge  sur  chacun  d  eux ,  lorsque  les  augeb  &out  à  peu  près  ù  moitié  rem- 
plis, est  de  6,800  kilog.  environ.  - 

]>*après  les  données  précédentes,  nous  pensons  qu'on  pourra  avoir  nne 
idée  sutrisaniihent  exacte  du  poids  et  de  la  valeor  des  roues  à  augets ,  sui- 
vant leurs  dimensions  et  les  matières  employées.  On  pourra  ainsi  se  décider 
plus  facilement  pour  tel  ou  tel  système,  soit  en  ayant  éyard  au  prix  dc^ 
roicnt,  soit,  au  contraire,  à  la  solidité  ot  à  la  durée  du  moteur.  Comme 
le.s  prix  sont  aussi  variables  selon  les  localités ,  il  est  évident  qu'on  doit 
d'abord  prendre  cette  circonstance  en  considération. 

BÈGLB  PRATIQUE  POUR  Df-TERMINER  LE  DIAMÈTRE  DES  TOURILLONS 

DES  ROUES  HYDRAULIQUES. 

Quoiqu'il  ait  été  pnMié.  dans  divers  traités  do  mécanique, plusieurs  roules 
p.')Ut  déterminer  les  dimensions  qu'il  rnnviont  do  donner  aux  arbres  et  aux 
toui  liions  de  roues  hydrauli(|U(  s  ,  cuninie  co  règles  .».ont  toujours  plus  ou 
moins  compliquées  et  qu'elles  exigi  ni  conslummcnl  des  extractions  de'  - 
racines,  opérations  longues  et  pénibles,  nous  avons  cm  qu'il  ne  serait  • 
peut-être  pas  sans  intérêt,  pour  terminer  ce  sujet,  d'établir  une  table  pra^ 
tique  à  l'aide  de  laquelle  on  pourrait  connaître  de  suite  les  diamètres  des 
tourillons  en  fonte  ou  en  fer.  Convaincu,  comme  nous  le  sommes,  qu'en 
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mécnnîqno  on  doit,  aillant  que  possible,  abi-i'-jer  le  temps,  surtout  celui 
dosiiilciils  laborieux,  doiis  pidlitmis  «le  rliacjue  riiTonst.mcc  pour  doimer 
à  propos  des  règles  simples  uu  Ucs  labiés  qui  sinipHQeitt  de  beaucoup  le 

La  table  suivante  est  relative  aui  tourillons  soumis  i  des  efTorts  latéraui 
QU'è  de  fortes  charges,  comme  ceux  qui  portent  les  roues  bydrauliques» 
les  balanciers  des  machines  à  vapeur^  ou  encore  les  tourillons  d'arbres  ex- 
posés fi  (les  cbocs  tels  que  ceux  des  marteaux,  des  bocards/des  pilons^etc. 
Gett  table  a  beaucoup  d'analo^nt;  av(M  (elles  «{uc  nous  avons  déjà  données 
dans  iiod  c  premier  v«dume.  à  1  arlii  le  des  mncbines  à  vapeur,  en  traitant 
«les  arbres  soumis  à  des  ellortà  de  tension.  Elle  est  aussi  .simple  et  aussi 
facile  à  (l'tablir.  Elle  i  cposc  (';;alement  sur  rc  priin  lue  qij(»  la  force  des 
touridons  est  pruportionnellc  au  cube  de  K  ur  diauiL-tre  ;  de  sorte  qu'il 
suffit  decoQualtre  quelle  est  la  charge  que  l'un  peut  faire  suppoi  ter  à  des 
tourillons  d'une  dimension  donnée  pour  déterminer  par  suite  le  diamètre 
4'autres  tourillons  qui  doivent  soutenir  des  charges  plus  fortes  ou  plus 
faibles. 

Il  sera  facile  de  voir  que  notre  table  conduit  aux  mêmes  l'ésultats  que 

ceux  d(!'termin(''s  par  les  rt  irh  *  de  M.  Bucbannn,  qui,  dans  ses  essais  pra- 
tiques sur  les  transmissions  de  mouvi'menf .  a  f;aitr  celte  (]uestion  av«'C 
beaiu'ojq»  de  dt'lails.  Nous  IVi  oiis  retnaniucr  lou't  lois  (jue,  <|iioii|iH*,  dans 
la  nouvelle/'dition  an^lai-f  di;  cet  ouvrage,  ou  n'ait  aucuuLiueut  raodilié 
CCS  règles,  nous  avons  au;,'menté  légèrement  le  coeflicient  qui  nous  a  servi 
de  base,  c'est-à-dire  que  nous  avons  supp(^sé  que  tes  tourillons  en  fer  ou  en 
fonte  peuvent  réellement  supporter  une  plus  forte  charge  que  celle  adteise 
par  le  savant  auteui*,  et  par  d'autres  ingéni(urs  non  moins  recommandables. 
Soit  que  les  mati(M-es  pramlères  soient  réellement  mieux  travaillées  au- 
jourd'bui  qu'il  y  a  20  ou  25  ans,  soit  qji'on  nf'prébende  moins  l.'s  chances 
de  rupture,  soit  enfin  que  l'on  soit  convaincu  (jm'  I  on  donnait  des  dimen- 
sions trop  considérable^,  il  est  certain  qu'on  p  Mit  sensiblement  réduire  les 
diamètres  des  tourillons  des  arbres,  comme  on  parail  le  faire  du  reste,  assez 
généralement  ;  il  en  est  de  même  des  dentures  d'eugreuage  que  nous  nous 
proposons  de  traiter  bientôt.  .  . 
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RÈGLE.  On  compreDd  sans  peine  qu'à  1  aide  de  <  ette  table,  il  suffit  de 
connaître  le  poids  total  de  la  rouc^  de  clierchcr  ce  pgids  dans  la  truisième 
colonne,  et  le  nombre  correapondantdans  la  première  on  dans  la  quatriène 
donne  le  diamètre  des  tourillons  én  fonte  on  eo  fer. 
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PHEMlEa  EXEMPLE.  est  h:  dimiiilir  ii  tlonti«r  aux   toui  illoiU  êU 

fonte  il' uni-  rout  Uydè  auUque  dont  le  poids  lolal ,  lorsuu't  Ue  (ûnctionnCf  tit 
•    de  6,000  kilotj.f 

On  trouve  dans  la  troisième  colonne  de  la  table  6,  W  qui  est  trè»^Hroclie 
de  6,600  ;  le  nombre  correspondant  dans  la  première  colonne  est  12  cent 
.  diamètre  à  donner  aux  tourillons. 

On  n  vu  que  les  tourillons  en  Tonte  de  larooe  de  M.  fiaudocoeor,  qoi 
pèse  9,100  kil.,  (  îit  0'"125  de  diamètre. 

T>ErxiF.ME  EXEMPLE.  Qiti  l  dnif  l'tir  Ir  di<niti  li  (  th  s  fo  in'Uons  Cil  fcv  q\U 
svp}>''rlri,l  mil'  l'uif  à  atiiirts  dont  la  dianjc  est  dr  13,500  A //uf/.  / 

Ce  nombre  est  compris  entre  12^825  et  (ùuus  la  troisième  co- 

lonne), par  conséquent,  le  diamètre  des  tourillons  doit  être  entre  12^95 
et  19081  ;  Il  est  entiron  13*8. 
.  RiGLB  DE  BucHANAR.  En  traduisaut  en  mesures  métriques  la  règle  de 
M.  Buchanan  et  en  réduisant  lè  cofBcient.3, 3 ,  correspondant  aui  ton- 
.fiilons  en  fonte>  à  3,  elle  peut  se  mettresous  la  forme  de 

.  d«3V/Q 

que  l'on  peut  exprimer  ainsi  ; 

Eitraire  la  ricine  cubique  de  la  charge  totale  exprimée  en  quintaux 
métriques  (de  100  kilog.),  et  multiplier  par  3;  le  résultat  donne  le  dia- 
mètre des  tourillons  en  fonte,  en  centimètres. 

Pour  les  tourillons  en  fer  forgé,  il  faut  multiplier  le  diamètre  trouvé  de 
ceux  en  fonte  par  0,863. 

On  sait  que  Buclinnan  établit  le  rapport  de  9  à  I  V  entre  les  efforts  que  sont 
capables  de  supporter  les  tourillons  en  fonte  et  en  fer  de  même  dimension. 

Cependant,  d'après  une  note  insérée  dans  la  dernière  édition  des  Pr^jc- 
lical  csmys  of  niiU-worli,  de  Buchanan,  M.  Tredgold  pense  que  la  résistance 
de  la  bonne  fonte  douce  est  à  celle  du  bon  fer  malléable  anglais,  comme 
1 : 1,3  i  peu  près,  et  que,  pour  avoir  le  diamètre  d*un  tourillon  en  fer,  il 
faut  multiplier  celui  du  tourillon  en  fonte  par  0,963,  et  non  pas  par  0,863. 

Nous  STons  établi  la  dernière  colonne  suivant  ce  nouveau  coefficient; 
nous  croyons  pourtant  que  jorsqu 'on  a  le  soin  d'employer  du  bon  fer  bien 
corroyé,  les  tourillons  en  fer  déterminés  par  la  quatrième  colonne,  qui  a 
été  calculée  avec  le  coefÛcienl  0,8G3,  sont  bien  assez  résistants. 

Pour  donner,  du  reste,  de  la  conGance  à  la  table  précédente,  nous  avons 
•  jréuni  dans  le  tableau  suivant  les  dimensions  et  les  poids  de  différentes 

«roues  établies  et  fonctionnant.  Il  sera  ainsi  bien  aisé  de  vériBw  ces  don* 
•  '  nées  avec  les  résultats  pratiques. 
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LoTTGCECR  DES  TOURILLONS.  On  fait  très-soûvent  la  longueur  des  tou- 
rillons ô^nle  à  leur  diamètre  :  siiivniit  TrediioM.  en  peut  lu  Cure  1,2  plus 
graïult'.  .Nous  croyons  (lu'cn  liéiiéral  pour  tous  les  iuhres  soumis  à  des 
pressions  latt  i  ales  et  (|ui  ne  rer()i\ent  pas  de  grands  cITorts  de  luision, 
il  convient  de  donner  au\  tourillons  une  longueur  beaucoup  plus  grande  ; 
le  frottement  sur  les  coussinets  n'en  est  pasangmenlé,  car  il  est  en  raison 
du  diamètre,  et  non  de  lar  longueur,  comme  on  peut  le  vérifier  par  la  règle 
suivante  ;  on  a»  au  contraire,  par  une  augmentation  de  longueur,  l'avan- 
tage de  moins  fatiguer  les  coussinets  et  les  tourillons  eux-mêmes,  parce 
que  la  charge  se  répartit  sur  une  plus  grand»*  surface  :  du  reste,  celle  ob- 
servation n'est  pas  nouvelle,  car  on  a  commune  r,  depuis  plusieurs  années, 
à  donner  aux  tourillons  de  grandes  portées,  qui  soot  souvent  doubles  de 
leur  diamètre. 

RÈGLE  POUR  DfiTFUMINER  I.A  QUANTlTi:  DE  THAVAIE  CONSOMMÉE 
PAR  LE  l'ftOrrEMl:NT  DES  TOURILLONS. 

Pour  compléter  le  sujet  que  nous  venons  d'essayer  de  traiter,  nous  don- 
nons la  r^gle  suivante,  extraite  de  VAido-mimùire  de  M.  Horih,  et  servant 
à  calculer  la  quantité  de  travail  que  consomme  le  frottement  des  tourillons 
d'un  arbre  de  roue  ou  autre  sur  ses  coussinets. 

Déterminez  la  pression  N  exercée  sur  les  coussinets,  en  tenant  compte 
du  poids  de  Karbre  et  de  sou  équipage,  de  l'effort  de  la  puissance  et  de 
celui  de  la  résistance  ; 

Ifultipliez  eette  pression  N  par  le  rapport  /'du  frottement  à  la  pression^ 
correspondant  à  l'état  des  corps  en  contact,  vous  auret  le  frottement  f  N  ; 

Hliltipliez  ce  frottement  par  le  chemin  parcouru  par  les  points  en  ood- 
tact  dans  une  révolution,  on  par  la  circonférence  2 r  =  6,28  r  ; 

Le  produit  9,SQ  f  N  r  sera  lé  travail  consommé  par  le  frottement  pour 
chaque  tour. 

Pour  avoir  le  travail  consommé  dans  chaque  seconde,  multipliez  ce  pro- 
duit parle  nombre  n  de  tours  laits  par  1''; 
Lo  produit  6,28  nf  N  r  sera  le  travail  par  seconde. 

.  La  rapport  /  da  frottement  à  la  pression,  des  tourillons  en  Tonte  ou  en  fer,  sur 
coussinets  en  fonte  ou  en  bronze,  est  de  0,07  à  0,08,  lorsque  l'enduit  d'huile  d'olive, 
do  saindoux,  uu  de  suif,  est  rpnouveldi  à  la  manière  ordioairoi  il  se  réduit  i  0,064* 
quaad  il  est  reaouvelé  d'une  uiuuûie  coQliaue.     ,       '  .' 
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A  DIRECTION  BIAISE 

ÊTABU  SOA  LE  CANAL  DE  LA  BRUSGHE,  POOR  LE  CHEMIN  DE  FER 

DE  STRASBOURG  A  RALE 

*  * 

(PLAIlCatt  S9  R  40) 


Le  grand  nombre  de  lignes  de  chemins  de  fer  projettes  et  eiécntées 

en  France,  exigeront  néccssairemeot  le  coik  ours  des  îngénieors»  des  Con- 
structeurs mécaniciens,  des  fondeurs  et  des  mnîlres  de  forge,  non-seulement 
sous  le  rapport  do  In  confection  dos  machines  iocomotivos.  des  tenderî?, 
w.i<;()()s  et  autres  appareils,  mais  encore  sous  le  rapport  de  lexéculion  des 
travaux  d'art. 

Ain»i,  maintenant  que  l'on  a  fait  de  si  belles  applications  de  la  fonte  et 
dû  fer  dans  rétablissement  des  ponts  fixes  à  grandes  et  à  petites  portées, 
on  peut  sans  crainte  les  renouveler  dans  bien  des  drconstancès,  et  dans  la 
constraction  des  raiiways  elles  se  présenteront  naturellment  fort  souvent» 
snr  des  dimensions  plus  00  moins  considérables  et  avec  des  conditions  pliis 
ou  moins  difficiles,  plus  oii  moins  variables. 

Déjà,  sur  plusieurs  des  lignes  établies,  il  en  existe  qui,  s'ils  ne  sont  pas 
remai  (pial)i('s  sous  le  rapport  mou  imoiital.  le  sont  nu  moins  sous  celui 
de  la  solidité,  de  la  bornie  exécution  et  de  la  durée  qu'ils  présenlent; 
comme  c'est  cnlièrement  dans  l'unique  but  d'utilité  qu'on  les  établit^  on 
doit  évidemment  s'attacher  h  ce  qu'ils  remplissent  ces  conditions  essen- 
tielles. Persuadé  que  plusieurs  de'nos  lecteurs,  ingénieurs  ou  mécaniciens, 
seront  appelés  à  s'occuper  de  ces  travaux,  nous  arons  pensé  que  nous  ne 
nous  écarlions  pas  de  notre  pt  incipal  objet,  en  doiinan»  tlans  ce  Recueil  le 
dessin  et  la  description  d'un  pont  eu  foute,  bien  entci;  et  lel  qu'il  peut 
s  en  rencontrer  très-souvent  de  semblables,  dans  les  différents  travaux 
d'art  à  exécuter. 

Ce  pont  a  été  construit  il  y  a  quelums  années,  dans  les  ateliers  de 
MM.  de  Dietrich  à  Ueiscliunén  près  Niederbronn  sur  les  plans  et  sous  la 
direction  même  de  M.  Cadiat^  alors  associé  avec  cette  grande  maison  de 
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constrnctioD.  C<  t  ingénieur  fat  appelé  à  en  établir  plosienrs  \en  la  même 
époqne,  sur  des  dimensions  plus  considérables  que  cnlui-ci,  et  dont  il  a 
bien  voulu,  avec  loo  obligeaoce  accoutumée,  nous  commuoiquer  les  tracés 

détaillés. 

Établi  sur  le  (  iinal  de  la  Bnische,  qui  passo  sous  le  rhemin  de  1er  de 
Strasbourg  à  Bâle,  ce  poiil  uHre  cette  particularité,  qui  du  re^te,  se  repré- 
sente asseï  souvent  sor  les  raBaprontes,  qu'il  n'est  pas  perpendiculaire  à 
l'aie  du  canal»  mais  situé  dans  une  direction  oliHqne;  il  en  résulte  que 
les  plans  verticaux  des  fermes  forment,  avec  les  plaques  de  retombée  sur 
lesquelles  elles  reposent,  un  certain  angle  qui  n*est  pas  droit  comme  on 
peut  aisément  le  voir  sur  le  dessin  pl.  39. 

«  Quand  on  réfléchit  nii\  avaiitaixos  que  présentent  les  ponts  en  fonte, 
dit  M.  Poloneeau  dans  son  exposé  hibloriquc  (i  on  ot  porté  à  s  étonner 
de  ce  que  l'on  en  ait  exécuté  si  peu  en  Franco,  el  inCme  en  Angleterre, 
où  l'on  a  une  si  grande  habitude  de  l'emploi  de  la  fonte,  et  où  elle  est  à 
si  bon  marché.  Si  Ton  compare  ces  sortes  de  ponts  aux  ponts  en  pierre, 
on  trouve  qu'ils  sont  plus  faciles  à  exécuter  et  beaucoup  moins  dispendieux, 
et  que,  quand  ils  ont  des  tabliers  en  fonte,  ib  ne  doivent  leur  céder  en  rimi 
en  durée,  si  ;nèine  ils  ne  leur  sont  supérieurs.  En  efl'et,  la  fonte  est  plus 
inaltérable  et  plus  également  i'é>istante  que  la  pierre;  elle  convient  mieux 
pour  les  poil!  de  grande  ouverture,  parce  que,  le  poids  d'un  arche  en 
fonte  étant  de  beaui  oiip  inférieur  à  <  rîui  d  une  arche  en  pierre  de  même 
ouverture,  un  a  moins  a  craindre  l'ébranlement  et  le  reuvu'sement  des 
piles  et  des  culées ,  i^ue  l'on  peut ,  par  cette  raison  exécuter  à  melUeur 
m9rché.» 

«  Comparés  aux  ponts  en  charpente,  les  ponts  e» fonte  coAtent  moitié 
environ  plus  que  ceux  qui,  dans  cette  catégorie,  ont  des  piles  en  pierre; 
mais  leur  durée  est  indélinie,  et  tandis  que  l'entretien  des  ponts  en  char> 
pente  est  fort  coûteux,  celui  des  ponts  en  1  nte  est  pi'esque  nul. 

'(  Knlin,  la  diiï'rence  entre  la  dépense  des  ponts  fixes  en  fonte  et  celle 
des  ponb  suspendus  bien  exécutés  u'esl  pas  aubbi  coudidéroble  qu on  pour- 
i*ait  le  croire,  o 

DESCBIPTION  DU  PONT  DE  LA  BRUSCUE, 
BMPtàutni  PL.  39  ET  40. 

Des  fbbhes  en  foxte  et  des  vocssoirs.  Ce  pont  dont  i  ouverture  totale 
est  de  13"  40  est  à  ti'ois  arches,  qui  reposent  sur  deux  piles  et  deux  culées 
en  pierre  de  taille }  leurs  cintres  sont  des  arcs  de  cercle  :  celui  du  milieu, 
qui  se  trouve  directement  au-dessus  de  la  largeur  du  canal,  a  une  corde 

(1  Noliei'  sur  k-  iimivrati  ^y^tt'riii:  l»-  (mmiI~  m  rutil'-  suivi  dans  la  coiiitrurljon  du  iiont  du  Car- 
rouMl  (aToc  planeheo),  pur  M.  Polonct'au.  iiiepccleur  divUionnaire  de*  poQtiet  ch«UMéa(IU9). 
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de  I  à  13,16,  et  le  rayon  de  l'arc  de  8"90,  et  les  deui  autres  n'ont  que 
dmèjires  de  corde  et  la  même  dèc  lie  ;  par  conséquent,  le  rapport  entre  ces 
deux  lignes  ost  comme  1  à  7.89,  et  le  rayon  de  l'arc  de  2"*  92. 

Il  résulte  lic  ces  dimnisioiis  que  1  anj^le  que  forment  les  rayons  extrôraes 
qui  j)  issciit  par  I<\s  naissances  de  rarciie  du  milieu,  est  de  36  deis;rés,  et  celui 
dc6  rayons  pâhsanl  pur  les  naissances  des  deux  autres  est  de  02,  G  degrés. 

Cbacune  des  arches  se  compose  de  sii  fermes  en  fonte  A  et  (voyes 
rélévation  fig.  i",  le  plan  fig.  %,  et  la  coupe  transversale  fig.  3);  chaque 
ferme  est  d'une  seule  pièce,  à  nerrures  qul,  tout  en  présentant  une  grande 
force  de  résistance,  ont  permis  de  les  établir  avec  le  moins  de  matières 
possible^ jyies  reposent  à  chaque  cxti  éinité  sur  les  grandes  plaques  de 
retombée  ou  voussoirs  d»'  vo-issance  B,  dont  une  partie  est  inclinée  suivant 
le  rayon  passant  par  la  naissance  de  la  ferme,  et  l'autre  est  verticdie,  niais 
encastrée  comme  la  première,  dans  les  ruuisni>  i.<  des  piles  ut  des  culées. 

Les  tyinpiuis,  ou  parties  droites  des  fermes,  sont  aussi  venus  de  fonte  avec 
celles-ci  ;  on  voit  qu'ils  sont  dirigés  suivant  les  rayons  des  arcs  et  renforcés 
par  des  nervures  avec  des  moulures  autour  des  évidements.  Le  longeron, 
qui  est  la  partie  droite  boriiontale  de  chaque  ferme  et  qui  réunit  les  tym- 
pans, est  également  fondu  av  ec  l'arc,  et  repose  par  s-.i  extrémités  sur  le- 
couronnement  des  piles  et  des  culées. 

Alais  alin  de  donner  à  ( es  arcs  toute  la  rifiidilé  qui  e>t  nécessaire  dans 
les  fermes  en  métal,  le  constructeur  a  eu  le  soin  de  les  Itandec  iurteuicnt, 
au  moyen  de  cales  en  fer  a  [  fiy.  6  t,  aju>lées  avec  précision  datis  les  en- 
tailles h  ménàgé  s  sur  la  face  inclinée  des  plaques. li,  comme  le  montrent 
les  détails,  lig.  V  et  5,  et  la  lig.  6  qui  est,  à  Téchelle  de  2/25,  une  section 
verticale  bite  suivantia  ligne  64.bes  trous  rcctanguhiires  e^percés  à  trat-ers 
les  saillies  d  ménagées  pour  la  butée  des  arcs  et  des  cales,  permettent  de 
chasser  celles-ci  au  besoin.  On  voit,  parles  dernières  H^'ures  ^et5».que  les 
plaques  de  retombée  ne  sont  pas  fondues  d'une  seule  pièce  ;  comme  leur 
longueur  totale  est  «le  7'"95,  c  est-à-dire  un  peu  plusgraiule  (jiui  la  largeur 
du  pont,  le  constructeur  les  a  faites  en  quatre  parties,  'mx  exU  émilés  des- 
quelles il  a  ménagé  des  brides  ou  embases  plates  e,  qui  ont  permis  de  les 
assembler  par  trois  boulons.  On»  brides  sont  perpendiculaires  aux  surfaces 
des  vousaolrs  de  nai^^ce,  et  ceux-ci  sont  inclinés  i  8  degrés  par  rapport  à 
la  direction  même  det  |(Rans  des  fermes.  L'aréte  supérieure  de  ces  voussoirs 
forme  une  moulure  arrondie  qui  sailUt  les  faces  des  piles  et  des  culées,  et 
le  rebord  saillant  inférieur  f  s'appuie  sur  l'espèce  de  corniche,  en  pierres 
de  taille,  qui  forme  le  sommet  de  ces  piles  et  culées,  et  la  base  de  leurs 
coussinets,  voyez  lig.       pl.  :i9. 

Dks  km  rktoises.  Pour  relier  les  fermes  entre  elles,  et  les  rendre  soli- 
daires en  pre\eiiant  les.  dévei"sements  latéraux,  le  conslru»  leur  a  di>iH)sé  des 
entreloises  obliques  eu  foute  C,  qui  sont  assemblées  par  leurs  exlrcuiités, 
au  moyen  de  boîilons  vertlcauxi  avec  les  semelles  ou  oreilles  g  et  /,  venuéi 
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de  fonte  égAlement  avec  lei  longerons  des  fermes ,  en  laissant  entre  ees 

semelles  an  espace  égal  à  répnissenr  des  chapes  des  entretoises,  voy.  fig3, 
et  la  section  faite  sur  une  érlielle  double,  fi*,'.  8.  Ces  rnfreloises  sont  h  ner- 
vures croisées,  et  en  forme  parabolique  sur  leur  lorj^Miour,  comme  cert/iines 
bielles  dans  un  grand  nombre  de  macliincs;  celles  (|ui  se  croi-ent  i  tig.  -2) 
sont  en  partie  entailKes  vers  leur  milieu,  pour  rester  a  trè>-peu  prèsdaas 
le  même  plan  horizontal.  Pour  les  grandes  fermes,  outre  les  entretoises 
obliques,  il  y  en  a  cinq  antres  droites  dans  une  direction  perpendiculaire 
aux  plans  des  arcs.  Pour  que  toiftes  ces  entretoises  soient  bien  assemblées^ 
qu'elles  produisent  une  tension  suffisante,  tout  en  permettant  une  légère 
articuladofi  on  mouvement  de  genouillère,  il  est  indispensable  de  ne  percer 
les  trous  dans  les  semelles  et  r/  que  sur  pUice,  nlnt  de  les  réglée  avec  la 
plus  grande  exactitude  et  d'opérer  tout  le  serrement  néeessaire. 

Du  tabi.iek  du  pomt.  Sur  les  longerons  des  fermes  on  a  établi  un  lit  de 
madriers  en  chêne  F,  placés  parallèlement  à  Taxe  du  pont,  et  accolés  les 
uns  contre  les  autres;  iies  madriers  forment  le  plancher  ou  tablier  do  pont, 
ils  ont  environ  0*09  d'épaisseur  sur  0"OT'deJarge;  leur  longueur  est 
égale  à  Itortement  qui  existe  entre  deux  fermes  consécutiTes;  c*est  sur 
ce  tablier  que  sont  Qxées  les  pièces  dé  charpente  G  qui  portent  les  rails 
méplats  en  fer  H. 

Comme  le  pont  doit  porter  deux  voies  de  rails,  ainsi  qu  il  a  été  indiqué 
sur  la  section  verticale  lig.  3,  la  distance  entre  les  fermes  est  nécessaire- 
ment variable.  Ainsi  lu  largeur  des  voies  de  fer  étant  réglée  à  l'"50,  et  la 
distance  d'une  voie  à  l'autre  étant  de  i"'85,  on  a  dù  évidemment  placer  les 
fermes  suivant  ces  cétés:  les  fermes  extrêmes  sont  les  pluft  rapprochées, 
elles  n*ont  entre  elles  que  1*20.  , 

La  longueur  totale  du  pont,  comprenant  les  trois  archès,  est,  comme 
nous  l'uvons  dit,  de  13,  iO  mètres  puisqu'il  porte  deux  voies,  il  est  suscep- 
tible, par  conséquoTit.  (1«>  recevoir  et  de  supporter  en  même  temps  deux 
locomotives  et  leui  s  teuders. 

Des  GARDË-fîiiÈVES.  Suc  les  longerons  de  la  première  et  de  la  dernière 
ferme,  sont  boulonnées  les  deux  plates-l)an(les  garde-grèves  D  en  foule, 
qui,  A  des  distances  de  1  mètre  environ,  portent  des  oreilles  avancées  «, 
flg.  12  et'13,  sur  lesquelles  s'assemblent  par  deslioolons  lesbalustrftdesE. 
Ces  deux  plates-bandes  sont  chacune  fondues  en 'ait  parties,  dont  deux 
correspondent  à  chnqui^  arc,  et  ajustées  bout  A  bbut;  les  trous  prati(]uèi 
dans  leurs  semelles  inférieures  h  correspondent  à  ceux  de  même  diamètre 
percés  ilans  l'épais^'ur  des  longerons  pour  lotier  les  boulons  qui  les  assem- 
blent, et,  dans  leur  parlie  supérieure,  ils  sont  aussi  percés  de  trous  tarau- 
dés pour  recevoir  les  vis  qui  retiennent  encore  les  balustrades. 

Dks  li.vi.usriiADLS.  Ces  dernières  sont  aussi  fondues  en  plusieurs  parties 
sur  d^  longueurs  de  1  mètre  environ  ^  chaque  partie  Comprend  six  montants 
ou  baUistres  angulaires,  ayant  en  section  la  forme  indiquée  fig.  15  et  17; 
ils  80  raccordent  et  se  réunissent  vers  le  bas  par  une  longrine  boulonnée 
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et  visséo  gvr  let  plates-bandes,  et  an  sommet  de  leur  partie  supérieure^ 
tomt^fCa  ogite,  par  une  règle  méplate  en  fer  forgé   servant  de  barre 

POIDS  DES  PIÈCES  EN  FONTE  ET  EN  FER  QUI  CMIPOSENT  LE  PONT 

^  I»  LA  BRUSCHB. 

Comme  ces-grands  travain  de  constroction  en  métsi  s'estiment  et  se 

font  généralement  à  tant  le  kilogramme ,  nous  avons  pensé  qu'il  serait 
utile  de  joindre  à  la  description  précédente  la  note  exacte  des  poids  des 

différentes  pi^f"cs  qui  composent  le  pont  de  In  Bnisclie,  parce  que  ces 
données  peuvent  très-bien  servir  à  faire  (  onnaître  la  valeur  réelle  ou  le 
prix  de  retient  d  uo  pont  analogue,  établi  dans  des  localités  différentes. 

PIfiCBS  COSIPOSAMt'u  plus  GRAKthS  TRAVÉE 
*  00  l'aicbb  do  IIIUBD.  {, 
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"  Aillit  le  poids  total  de  toutes  les  pièces  de  fonte  et  fer  qui  cempoeent  le 
pont  de  la  Bmselie,  est  de  â9;2tô^>|-8,  saos  les  balustrades  1|Qi,  pouYant 
varier  suivant  le  dessin  on  la  nature  dn  métal  que  Ton  choisit,  doivent  évi- 
demment être  comptées  à  part  de  la  construction. 

Nous  n'avons  pas  eu  le  prix  exact  de  la  construction  de  ce  pont;  nous 
çroyons  cepcndnnt  a  bien  été  payé  à  raison  de  50  ou  ô5  fr.  les 
100  kil.  tout  ajuste  et  posé,  ce  qui  ferait  einiron  15  à  16.000  fr.  pour 
toutes  les  pièces  de  fer  furgé  cl  toiilo  douce;  les  tra\iiii\  de  ina(,oniierie 
•  pour  les  piles  et  les  culées  comme  pour  le»  foudulions,  ainsi  que  lu  cbar- 
pente  du  plancher,  sont  nécessairement  eatiméea  séparément,  et  varient 
aussi  beaucoup  selon  les  localités. 

On  sait  qa*à  Paris  les  fontes  de  seconde  fusion,  ta  Iprosscs  pièces,  se 
paient  généralement  encore  aujourd'hui  60  fr.  les  100  ^il.,  et  que  les 
pièces  en  gueuse,  de  première  fusion,  reviennent  à  17,  18  et  20  fr.  En 
province,  dans  les  grosses  foriiOî',  on  peut  obtenir  les  fortes  pièces  mou- 
lées en  fonte  douce,  à  28,  .">0  et  .15  fr.  les  100  kilogr. 

Nous  ferons  recn.irqucr,  du  reste,  que  le  beau  pont  du  Carrousel  ;i  été 
exécuté  au  prix  de  oO  Ir.  les  100  kilogrammes  de  fonte  coulée,  y  compris 
les  frais  de  modèles,  rajustement  et  la  pose.  «  Ce  prix ,  nous  Àrivit  son 
auteur,  M.  Polonceau,  en  réponse  aui  renseignements  que  nous  lui  avons 
demandés  à  ce  sujet,  est  un  prix  moyen  ;  les  arcs  et  les  eniretoises  sont 
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en  fonta  dovoe  de  deuxième  Tusion ,  de  qoilité  supérioorc  ;  <  ette  fontè 
devait  se  payer  55  fr.  les  100  kilog.  Les  nuires  pitkrs,  (elles  (jue  les 
anneaux  des  tympans,  les  Irist  s.  cf  c,  sont  vu  foule  do  seconde  qualité,  dite 
fonte  truitée,  qui  ne  vaut  que  ïO  ù  ^2  fr.  les  100  kil.  L'ontrepreueui^ , 
M.  Emile  Martin^  n'a  point  gagné  sur  les  iontes  de  ce  pont.  » 

donné;ës  relatives  a  différents  ponts  £TABUS. 

Pour  (  ompléter  ces  documeiils,  peut-<Mre  lu?  sera-t-i!  pas  >.uis  intérêt 
de  transcrire  quelcjiics  données  relatives  aux  ponls  en  tnnle  et  en  fer,  à 
grandes  portées,  tels  que  ceux  d'Austerlilz  et  du  Carrousel,  que  nous  tirons 
de  l'iNivrage  même  de  M.  PolonceaU. 
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Les  ponts  d'ivry  et  U'.\>!iiei  e-  lems  arclios  en  <  harpente,  supportées 
par  des  culées  et  des  piles  eu  pierres  mjiulières,  avec  angles  et  bandeaux 
en  pierres  de  taille. 

Le  pont  d'ivry,  composé  tie  cinq  arches,  a  ISSmètrcade  longueur  en- 
tre les  culées»  et  7*50  de  lur^e  ;  il  a  coûté  42I,0U0  fr.  sans  les  abords.  S'il 
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4vait  été  ooMbniU  dans  riolérieiir  de  Piirii»  a¥fec  ISO  inMrat  4e  km^Êtut, 

sur  15  mètres  de  large,  il  aurait  coûté  environ  5fO,OOU  fr. 

Le  pont  d'Asnières,  qui  a  150  métros  d'ouverture  et  7  mètres  seutemeilt 
de  largeur,  et  qui  est  composé  de  7  arches,  a  coûté  310,000  fir« 


LÊGENDB  EXPLICATIVE  DES  FIGURES  DES  PLANCHES  39  ET  40. 


u      (iii.«a>)  mmMfttàoù  Umgi* 

ttidiiKil»  <ln  ix'Dt,  î.iitc  .Mir  un  plan  vertical 
parallèle  à  G«tui  des  fermos. 

La  fig.  t  est  un  (tlau  général  de  la  moitié 
de  laJaigeuT  du  i^at;  sur  «ne  ptrtie  sont 
représentés  \f  i  lanihpr,  les  rails  t'i  l<  iir? 
pièces  de  charpente  servant  de  suppurts  ; 
mrrratK,  le  tabUer  est  enlevé  pour  laisser 
voir  ks  tanam,  lei  voosioh^  et  les  eaire- 
toises.  *  ' 

Ces  dt'ux  figures  d'ensemble  s^t  dessinées 
à  l'échelle  devieui  centimèires  poor  ikiètre. 

1,1  fij:.  3  (pl.  <0)  n  pr.  s 'lUfi  une  Ciiu|  »i 
verticale  £aite  suivant  les  ligues  1*2 du  plm, 
mais  à  l'échelle  de  quatre  ceminiètres  \><mï 
mètre;  elle  montre  tros-bit-n  la  5«'Ciioii  et 
l'écai  ti'iijcut  des  fermes ,  l  a-semblage  ilfS 
entieioiaes,  le  plaucber  et  les  kilustnides 
in  ponL  .. 

La  fig.  4  est  une  élcvalion  latérale  de  l'une 
des  (  Uquesde  i-eiuuibee,à  la  meiue  échelle 
que  la  précédente,  et  vue  sur  toute  sa  lon- 
gueur; cette  projection  est  faite  sur  au  plan 
qui  est  exactciiii-ut  |"  t[>otiiiirMilaire  aux  fer- 
mer, et  par  cuit^L^ueut  uicUué  à  ti  degrés 
sor  ladite  plaque. 

La  îig.  5  montre  la  projection  h'  riz  utalc 
d'une  partie  de  celte  plaque  vue  eu  dessus. 

La  tig.  6  est  une  coupe  verticale  faite  sui- 
Tant  la  ligne  5-S,  à  l'échelle  de  huit  ceuti- 
mèlres  pour  mt  tre  ;  elle  fait  voir  l'assem- 
l>lage  des  termes  avec  les  voussoirs,  la  dis- 
position et  l'ajutemenl  des  c<Ans  on  cales 
de  Kglement. 

La  lig.  7  est  nm  seeoivie  section,  faite 


sotvantla  ligne  7-S/et  perpendieaUnment 

au  plan  même  des  voussoir»;  elle  montre 
I(^s  évidenients  qui  y  sont  ménagés,  et  l'in- 
cliuaisou  exacte  de  la  partie  inférieure. 

Fig.  S.  Gonpe  transversale  de  l'une  des 
f'T.f.f^  A  ,  pprppinlirnhirr  au  milieu  d''  ?a 
longueur,  et  sur  l'échelle  double  de  la  ûg.  2. 

Fig.  S.  Flan  d'tan  firagnent  dto  Vmt  de^ 
dites  fermes,  dans  b  partie  des  semdles 
qui  ifçnivf nt  îes  enlretoises. 

Fig.  10.  Sectiou  de  l'un  des  tympans  des 
fermes.  Usités  au-dcssoos  dn  longeron,  sui- 
vant la  ligue  3-;  de  la  H?.  «. 

Fig.  11.  Coupe  trausvet«ale  de  l'uue  des 
entretotses  de  fbnte,  an  milieu  de  la  lon- 
iir,  suivant  la  ligue  9-10  (fig.  i). 

Fig.  lî  et  13.  Plan  et  section  verticale 
d'une  portion  de  plate-bande  servant  de 
garde-grèves  et  de  snppcot  anx  .halnslcades. 

Fig.  14.  ^ilevation  d'une  hulosiradacoDi- 
ftos'-»?  do  six  monktuts. 

Fig.  15.  Giupe  horizontale  (aile  à  la  hau- 
teur de  la  ligne  «t-14. 

Kip.  It;.  Coupe  verticale  passant  entra 
deux  moulants  suivant  la  ligue  I0-I6. 

Dans  la  fig.  3,  on  vMt  l'une  des  halns- 
tradi  s,  celle  de  gauche,  coupée  comme  sur 
cette  ti;:.  16;  mais  l'autre,  Celle  de  tir  ite. 
est  repieséutec  coupée  par  le  miUcu  d'uii 
montant  suivant  la  ligne  1-f . 

Les  tig.  6  à  10  sont  t(mtes  dessinées  à  Té- 
chelle  de  8  cenUmèties  pour  mètre. 

La  fig.  17  montre,  eu  secUou  horixootale 
selon  la  ligse  t7>is,  l'un  dee  montims  de  k 
balustrade,  pu  mw  échella  de  >/4,  . 


*  FIN  ou  TOMi  Dnnutos. 
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